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Ovo tehni¢ko uputstvo obuhvata odredbe za rad na radioni¢kom odr-
zavanju i opravei haubice 105 mm M56, i njenog pribora u tehni¢kim
radionicama III, IV i V stepena opravke.

Odredbe namenjene posluzi haubice ne nalaze se u ovoj knjizi poéto
su one iznete u tehnitkom uputstvu TS-I1, B210, haubica 105 mm M58,
knjiga I (Opis, rukovanje i odrzavanje).

U ovom su uputstvu opisani postupci za vrsenje pregleda, raskla-
panja, opravke, sklapanja i namestanja, kao i za pode$avanje pojedinih
delova haubice. Za izvr§enje svih ovih radova, predviden je i odgovara-
juéi alat i pribor koji se pri ovim radovima upotrebljava-

Pregledi, rasklapanja, sklapanja, namestanja i ostali postupci koji
nisu izneti u ovom uputstvu, a treba da se vrée 1 u tehni¢kim radionicama
III, IV i V stepena opisani su u tehni¢kom uputstvu TS-I, B210 (Opis, ru-
kovanje i odrzavanje), koje je sastavni deo ovog uputstva.

Tolerancije ishabanosti i radni zahtevi taéno su odredeni u odgovara-
jutim tatkama ovog uputstva,

U ovom se uputstvu ne opisuju radnje za opravku po stepenima
opravke, ve¢ se one opisuju po sklopovima, podsklopovima i delovima
haubice, obuhvatajuci sve radnje III, IV i V stepena opravke i odrzavanja.
Prema tome, organi tehnicke sluzbe za odrZavanje i opravku u III i IV
stepenu u pogledu svojih nadleznosti, imaju se u svemu pridrzavati »Uput-
stva o odrzavanju i opravkama artiljerijsko-tehni¢kih i moto-tehni¢kih
sredstava u JNA«.
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Glaval

OPSTI PODACI O HAUBICI
1. — OPSTE KARAKTERISTIKE HAUBICE

1. — Haubica 105 mm MS56 (sl. 1—4) je brzometno orude. Svojim
dometom. poljem dejstva, brzinom gadanja i efikasnoitu vatre, ona ¢&ini
jezgro DAG-a. Kumulativnom granatom dejstvuje protiv tenkova i dru-
gih oklopnih ciljeva.

Haubica u borbi izvriava sledete zadatke:

— unistavanje i neutralisanje otkrivene neprijateliske Zive sile | va-
trenih sredstava i u zaklonima poljskog tipa;

— rusenje: blindaza, lakih bunkera i lakih poljskih zaklona;

— neutralisanie: nepriateljske artiljerije, minobacata, komandnih
mesta 1 osmatraénica;

— pravljenje prolaza u Zi¢anim preprekama | minskim poljima, i

— borbu sa neprijateljskim tenkovima i okloonim vozilima.

2. — Haubica se nacelno prevozi mehanitkem a moZe i stotnom
vutom. Ona ima dvokrak! lafet &iji se kraci pri gadanju radire i pomoéu
balansa prilagodavaju zemljistu. U hitnim sluéajevima prilikom borbe sa
tenkovima 1 oklopnim vozilima moZze se gadati sa sastavljenim kracima
lafeta, pri ¢cemu nisanczija sam niani orudem, jer se sprave za davanje

pravea 1 nagiba cevi sa nisanskom spravom nalaze sa njegove (leve) strane.
Haubica gada gornjem i donjom grupom uglova.

Cev haubice izradena je od specijalnog &elika visoke otpornosti i ona
na ustima ima aktivinu gasnu kotnicu, koja energiju traZenja umanjuje
za 40%, $to omogucava da se s ovom haubicom ostvari veliki domet i pored
male tezine oruda.

3. — Za gadanje haubicom 105 mm M56 upotrebljava se ista municija
kao 1 haubicom 105 mm M2 (americke izrade) jer su im balisticke oscbine
sliéne, 1 to:

— polusjedinjeni metak sa trenutno-fugasnom granatom, i

— sjedinjeni metak sa kumulativnim zrnom.

Barutno punjenje trenuine-fugasne granate ima 7 delimiénih punje-
nja 1 specijalno punjenje za ostvarivanje maksimalnog dometa. Barutno
punjenje kumulativnog zrna odgovara &estom punjenju trenutno-fugasne
granate.

15
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Razlika haubice 105 mm M56 u odnosu na haubicu M2 je u slede¢em:

— zbog duze cevi haubicom MS56 u zavisnosti od punjenja, postize
se veta pocetna brzina za 11—23 m/sek, a i dometi su prosetno ve¢i za
450 m;

— haubica M56 ima jo§ i posebno — specijalno punjenje, sa kojim
je pocetna brzina 570 m/sek, a postize se domet oko 13300 m; sa ovim se
punjenjem ne sme gadati iz haubice 105 mm M2, i

— pri gadanju sa elevacijom od 62° i najmanjim punjenjem (I punje-
njem), haubicom M56 se postiZze najmanji domet od 3000 m.

Ostali balisti¢ki podaci izneti su u tablicama gadanja za haubicom
105 mm M56.

4. — Hidraulitna kotnica je snabdevena regulatorom duZine trzanja
i automatskim temperaturnim regulatorom brzine vracanja. Ovim je omo-

guéeno normalno dejstvo haublce bez obzira na temperaturu tecnosti u
kocmm a ujedno je reSen problem normalnog gadanja u normalnim i

tropskim uslovima, kao i pri velikim hladnocama

Radi &irenja teénosti zbog zagrevanja pri gadanju uz hidrauli¢nu
koénicu postoji kompenzator teénosti velike zapremine, koji obezbeduje da
hidraulicna kotnica bude uvek puna propisnom koli¢inom te¢nosti, po-
trebnom za njen normalan rad.

Povratnik je hidropneumatski i puni se te¢nos¢u HUNT-S i azotom.

Izravnjaédi, kojih ima dva, su hidropneumatski i pune se takode tec-
nosétu HUNT-S i azotom. Oni omoguéavaju pravilan rad sprave za davan]e
nagiba cevi.

5. — Normalni rezim vatre ove haubice je sledeci:
zaprviminut . . . . . . . . . 6—17 metaka
za prva tri minuta . . . . . . . 18 metaka
za prvih pet minuta . . . . . . . 25 metaka
pri dugotrajnoj paljbi na 1 sat. . . . . 100 metaka.

Ovaj se reZzim vatre u iznimnim sluéajevima, a po odobrenju pret-
postavljenog stareSine, moze povecati za 50%.

Haubica gada sa tockova, koji su izliveni od legura aluminijuma (silu-
mina )} i na sebi imaju pune poluleasticne, a novije izrade —105 mm
M56A1 — sunderaste elasti¢ne gume (sl. 4).

Haubica se transportuje motornom vuéom brzinom wvuénog vozila,
zavisno od kvaliteta puteva 15—55 km/éas. Zahvaljujuéi dobrim torzionim
gibnjevima, potresi pri voZenju se ne odrzavaju negativno na uredaje
haubice.

Za ko¢enje u mestu, haubica na oba totka ima ruéne putne koénice.

Haubica raspolaze nisanskom spravom koja ima: daljinar sa polune-
zavisnom niSanskom linijom i kazaljkom, panoramu, protivtenkovski da-
ljinar sa zavisnom niSanskom linijom, PT durbin, kvadrant, pribor PO-6
za osvetljavanje nianskih sprava i PO-25 za osvetljenje piketa.

Haubicu posluzuje 6 posluZzilaca.

2 TS-1I B-210
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2. — TEHNICKI PODACI HAUBICE

6. — Konstruktivni podaci

Kalibar cevi :

Duzina cevi sa zadmakom i gasnom kocn com

Broj zlebova — polja

Ugao uvijanja s leva udesno

Korak zlebova i polja

Duzina barutne komore

Zapremina barutne komore .

Sirina polja

Sirina Zleba .

Najveca pocetna brzma (zav1sno od leIlJen]El)

Dozvoljeni maksimalni pritisak barutnih gasova u
eevi .« o . :

Najveci domet sa Qpecqalmm punjenjem

Najveti domet sa sedmim punjenjem

Minimalni domet sa prvim pun]en]e i najveéom
elevacijom od 62° iznosi s 3 5 %

Dubina zalaZzenja zrna u cevi
Zivot cevi traje
Horizontalno polje dej s.tvs
— sa raSirenim kracima
— sa skupljenim kracima
Vertikalno polje dejstva:
— sa ve¢im ukopavanjem aSova
— sa normalnim ukopavanjem asova
— bez ukopavanja aSova
— sa skupljenim kracima .o .o
Jedan obrt to¢ka sprave za davanje pravca cevli me-
nja pravac Zza
Jedan obrt totka sprave za davanje nagiba cevi,
menja nagib za W O£ § % B W &
Najveéa dozvoljena duzina trzama cevi za eleva-
ciju od 0 do 30" . ;
Normalna duzina trzanja cevi za elevaciju Od
0" do 30" sa specijalnim punjenjem

Najveca duzina trzajna cevi za elevaciju od 45" do
629 sa specijalnim punjenjem

Dozvoljena brzina voZenja haubice na marsu:
— po dobrom asfaltnom putu .
— po dobrom valjanom putu

po manje izlokanom putu

po losem putu

105 mm

3480 mm

36

8" konstantan
22,3 kalibra
380,6 mm
2507 cm?®
3,66 mm

5:3 mm

570 m/sek

2900 kg/cm?
13300 m
11620 m

3000 m
293 mm
oko 20000 metaka

po 26" levo i desno
po 8" levo i desno

—6" do — 66°
—10° do -+ 62°
—12% do 60"
— 120 dg + 15%
#2237

10 43’

1150 mm

oko 1120 mm

oko 850 mm

55 km/cas
45 km/¢as
30 km/cas
15 km/éas

19



srew Bz Nfezojod N due)s fupez USAP BS PI[FZI — G Ww SOT BAIqNEH — § IS

20



7. — Podaci o teZinama

Te¥ina haubice u polozaju za mar§ . - . . 2100 kg
Tesina haubice u poloZaju za mars sa sunderastlm

gumama. (Haubica 105 mm M56A1) . . . . 2200 + 2 kg
Tezina kompletne cevi . . . . . . . . . b26 kg
TeZina ogrlica sa hidrauli¢nom kocmcom i povrat-

nikom (oscilirajuéi delovi) . - . . . . . 780 kg
Tezina gornjeg lafeta . . . . . . . . . - - 190 kg
Tezina donjeg lafeta . . . . . -+ . . - - 684 kg
Tezina kompletnog totka . . - 100 kg
Tezina totka sa sunderastom gumom (Haublca

105 mm M56A1 . . . . . . - - .« . 120 kg
Tezina totka sa sunderastom gumom, hoc‘omm

uredajem i nosatem rukavea . . - - . - - 215 kg
Tezina granate . . . . - -« - - - - 15 kg

8. — Podaci o dimenzijama

Visina vatrene linije . . . . . . . . . 1130 mm
Visina haubice na mardu . . . . - . - - - 1640 mm
Visina haubice pri najvecoj elevaciji, cevi . . . 3640 mm
Najniza tatka haubice (klirens) . . . . . . - 335 mm
Najveéa &irina haubice (gabarit) v e 5w os g w2480 mm
Sirina kolotraga . . . . ; . . . . . 1800 mm
Sirina kolotraga haubice sa sunderastlm gumama .
(Haubica 105 mm M56A1) . . . . . - . 1835 mm
Najveéi raspon krakova lafeta u raSirenom poloza]u 3600 mm
Duzina haubice u polozaju za paljbu . . . - 5460 mm
Duzina haubice u polozaju za mar$ . . . . . 6170 mm
Preénik totka . . . . . « « « - . - - - 930 mm
Sirina gume na totku . . . .. 160 mm
Dimenzije sunderastih guma (kod haub1ce 605 mm

M56A1) . . . . . - . . . . . . 825 x20
Debljina &titova . . . . . . . . - - 5 mm

9. — Ostali podaci

Koli¢ina teénosti HUNT-S (stara oznaka OHA) u

hidrauli¢noj koénici . . 6,3 1
Koli¢ina teénosti HUNT-S (Stara oznaka OHA) u
povratniku . . . 71

Kolitina tecnosti HUNT S (siara oznaka OHA) u
svakom izravnjaéu po . . . 0,250 1
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Pritisak oka lafeta na kuku vuénog vozila na vi-
sini (H = 700 mm) :

Pritisak azota u povratniku ion

Pritisak azota pri ndglbu cevi 0" u svakem izrav-
njaéu po g .

Vreme potrebno za spremanje haubme u borbem
odnosno marsevski polozaj

1C-

— Tipovi i vrste pojedinih delova haubice

gasna koénica
zatvarac

hidrauli¢na koénica

povratnik

izravnjaci :

sprava za davanje pravca cevi

sprava za davanje nagiba cevi

lafet

gibnjevi

putne koénice ; s oW o
daljm-.r sa polunezamsnom rnsamkom lini-
jom za posredno gadanje i daljinar sa zavi-
snom niganskom linijom za neposredno ga-
danje

65 kg
50 = 3 kg/cm?®

28 kg/cm?

oko 2 min

aktivna
horizontalno
klinasti

sa kanalima na
kontraklipnjaci
hidropneumatski
hidropneumatski
sektornog tipa
sektornog tipa
dvokraki
torzioni
mehanicke
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Glavall

PREGLED HAUBICE U RADIONICAMA
1. — TOPSTE O PREGLEDIMA

11. — Haubica sa pripadaju¢im orudnim kompletom (RAP-om), koja
je pripremljena za opravku pregleda se:

— pre opravke — defektacija;

— u toku opravke, i

— po zavrsenoj opravei — zavréni pregled — kontrola.

Ove preglede vrie odredeni stru¢ni tehni¢ki organi onih tehnickih
radionica — zavoda kojima je haubica poslana na opravku i zovu se radio-
ni¢ki-zavodski pregledi.

12. — Pregled pre opravke — defekacija obuhvata pripremu za pre-
gled haubice i pripadajuceg joj kompleta (RAP-a) — dekonzervaciju,
¢iséenje, pranje, susenje i ponovno podmazivanje radnih (tarucih) povrsina,
koje se vrii prema Semi podmazivanja iznetoj u tehni¢kom uputstvu
TS-1, B210 Haubica 105 mm M56, knjiga I. Pregled haubice se vrsi pre
i za vreme obavljanja navedenih radova i to najpre u sklopljenom a zatim
u rasklopljenom stanju.

Cilj ovog pregleda je da se utvrdi opSte stanje haubice, da se pronadn
postojeée neispravnosti i kvarovi na pojedinim sklopovima, uredajima i
delovima, pri ¢emu treba utvrditi i uzroke neispravnosti. Dobivenim rezul-
tatom pregleda odreduje se veli¢ina kvara, obim i vrsta potrebnih radova
i vrsi proracun delova i materijala potrebnih za otklanjanje neispravnost
i opravku haubice.

Pregled pre opravke vréi se prilikom prijema haubice u tehnic¢ku ra-
dionicu — zavod na opravku. Prijem haubice na opravku vrsi se u smislu
t. 99 »Uputstva o odrzavanju i opravkama artiljerijsko-tehnickih 1 moto-
-tehniekih sredstava u JNA«.

Pre podetka pregleda ili ma kakvog rada na haubici, uvek treba pro-
veriti da li je cev prazna, zatim se pregleda alat i pribor potreban za pre-
gled i rasklapanje, kao i celokupan pripadajuci orudni komplet (RAP)
prema tehni¢koj knjizici.

Na pocetku pregleda sravne se fabri¢ni brojevi haubice i njenih delova
sa brojevima unetim u njenoj tehnic¢koj knjiZici i to: broj cevi sa gasnom
koénicom, zadnjakom i zatvaraéem, hidrauli¢ne kocnice i povratnika.
lafeta i niganske sprave. Zatim se po tehni¢koj knjizici proveri kompletnost
haubice.
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Pregledom haubice u sklopljenom stanju treba ustanoviti:

— opéte stanje haubice, da 1i ima izgubljenih, slomljenih i olabavlje-
nih delova;

— da li su na haubici izvriene sve potrebne prepravke u cilju pobolj-
ganja konstrukcije;

— da 1i su mazalice ispravne i obojene crvenom bojom, a nosece i
klizne povriine, Sarniri, spojevi i ostali delovi da Ii su ¢isti, da na njima
nema rde i sl.;

— da li se delovi haubice lako i bez teskoc¢e rasklapaju i sklapaju i da
li su sigurne veze izmedu svih delova;
da li su ploéice sa natpisima ispravne;

— da li sve sprave rade pravilno lako i bez zastoja kao i velicinu
mrtvih hodova;

— da nema pukotina i preloma narotito na izlivenim i zavarenim de-
lovima;

— da li je i u kojoj meri sa obojenih povrsina opala ili ostecena boja
a sa bruniranih — fosfatiranih brunir — fosfat;

—da 1 su rezervni delovi, alat i pribor iz individualnog kompleta
haubice ispravni i upotrebljivi, da li ih je potrebno opravljati, zanavljati,
koii delovi u RAP-u nedostaju, odnosno sa kojim delovima ga je potrebno
kompletirati.

13. — Izvréiti delimiéno rasklapanje pojedinih sklopova i uredaja pri
pregledu kako bi se omoguéilo detaljno tis¢enje, potpuniji pregled i pod-
mazivanje.

Pre rasklapanja treba se uveriti da 1i su delovi haubice, koji se nalaze
u medusobnoj vezi, a naroéito zup&anici i osovine cbelezeni ili ih treba
obelezavati, kao bi se olak3alo njihovo ponovno sklapanje posle pregleda
odnosno opravke.

Neéistocu, staro, zapeéeno i suvidno mazivo, blato, prasinu i drugu
prljavitinu, koja ometa pravilan rad i prikriva pravo stanje pojedinih
delova i sprava pri pregledu, treba otkloniti. Zatim izvrsiti ovla$ podma-
mazivanje topovskim uljem (TU) samo taruéih povriina na onim delovima,
¢iji se rad pri pregledu proverava. Posle ovoga delovi se sklope i haubica
se postavi u borbeni polozaj.

14. — Pregled u toku opravke vrsi se sa ciljem da se stalno prati
kvalitet i ta¢nost opravke, da se proverava da li se radovi vrSe prema
odredenim tehni¢kim uslovima, i na dozvoljeni naéin, kao i da se u toku
izvodenja radova otkriju i uzmu u obzir nove neispravnosti, koje nisu bile
otkrivene prilikom pregleda pre opravke — defektacije. Pri ovom pregledu
vrsi se merenje dimenzija pojedinih delova i proverava stepen njihove
istrogenosti, stanje termicke obrade delova, proveravaju se medusobni
odnosi delova pojedinih sklopova i uredaja, kao i rad i odnos pojedinih
delova i uredaja u odnosu na celu haubicu.

15. — Zavrinj pregled i kontrola, vrii se posle zavriene opravke, sa
ciljem da se proveri da 1i su sve opravke na haubici pravilno izvrSene pre-
ma postojeéim propisima i tehni¢kim uslovima za opravku ovih haubica.

Pregled vrie kontrolni tehni¢ki organi radionice u kojoj je izvrsena
opravka haubice (ako u radionici takvi organi postoje), ili za ovo specijalno
odredena i ovlastena stru¢na lica. Ovaj se pregled vrsi pre nego $to se
jedinici u kojoj haubica pripada javi da uputi predstavnike za prijem op-
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ravljene haubice. Cbim pregleda zavisi od obima neispravnosti i radova
koji su na haubici u toku opravke izvrseni. Pregled posle opravke nacelno
obuhvata slede¢e radnje:

— proveru izvrsenih opravki na pojedinim sklopovima, podsklopovima
ili delovima haubice;

— kompletnost haubice i njenu ispravnost pre gadanja:

— ponasanje haubice za vreme gadanja, i

— pregled haubice posle izvrSenog probnog gadanja.

Detaljnije odredbe o ovom pregledu propisane su u glavi VI ovog
uputstva (t. 226—252).

2. — POSTUPAK PRI PREGLEDIMA POJEDINIH DELOVA HAUBICE
(DEFEKTACIJA)

(1) PREGLED CEVI SA GASNOM KOCNICOM I ZADNJAKOM

16. — Spolia se pregleda da na cevi, gasnoj kocnici i zadnjaku nema
uboja i spoljnih povreda. Pri ovom naroé¢itu painju obratiti na povrsine
(staze) po kojima klize kotrljace ogrlica. )

Endoskopom — sijalicom sa ogledalom — pregleda se unutrasnjost
cevi i utvrdi da nema korozije, nagrizenosti i o$tecenja vodista zrna, ba-
rutne komore, kao i da li u unutrasnjosti cevi i u kojoj meri ima pokidanih
polja, prskotina i drugih oste¢enja, da cev nije jace bakarisana i da nije
naduvena.

Mikrometarskom zvezdom izmeri se kalibar cevi, a zatim se na odgo-
varajuéi na¢in izmeri i barutna komora, odnosno dubina zalazenja koja
normalno za ovu haubicu iznosi 293 mm mereno sa spravom »DZZ« ili
385 mm mereno sa sravom »DZZAl«.

Kod gasne ko¢nice proveri se da nije otpao brunir — fosfa® da ne
postoje pukotine, da nisu osteceni i nagoreli prstenovi i izrezani za prolaz
gasova, kao i moguénost navrtanja ko¢nice na usta cevi do kraja i njeno
osiguranje.

Kod zadnjaka proveri se da nema uboja i zasekotina, narot¢ito na vo-
deéim povrsinama zatvaraca i kvadrantskoj ravni.

(2) PREGLED ZATVARACA I NJEGOVIH DELOVA

17. — Otvaranjem, zatvaranjem zatvaraca i okidanjem isproba se rad
delova za zapinjanje, okidanje i1 opaljivanje. Provere se delovi za vonovno
zapinjanje i kotenje rucice za okidanje. Najzad se proveri rad izbacaca.
Ovim se ustanovljava da li ima kakvih neispravnosti na delovima zatva-
rac¢a. Naro¢ita paznja se obra¢a na normalno izlazenje vrha udarne igle i
na zazor izmedu ¢ela zatvaraca i zadnjeg preseka cevi. Normalno izlazenje
vrha udarne igle meri se pomoéu kontrolnika B210—34500 koje treba da
je u granicama 4,7—5,3 mm. Pomo¢u meraca zazora lzmeri se zazor izme-
du ¢ela zatvaraca i zadnjeg preseka cevi koji treba da iznosi 4,8—5 mm.

Posle toga zatvarat se skine i rasklopi prema t. 26 (TS-I, B210), pa se
svi njegovi delovi posebno pregledaju.
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18. — Telo zatvaraéa — pregleda se da nema uboja, zasekotina i ri-
seva. Da li su leziSta i navoji pojedinih njegovih delova ispravni, da nema
korozije kao i znakova nepropisanog rask]apanja i ¢iscenja, odnosno da
nema povreda, naro¢ito na kliznim povrdinama, kojima zatvaraé naleze u
zadnjaku. Pri kontroli rada proveri se da telo zatvarata pri otvaranju i
zatvaranju ravnomerno i lako klizi u svom lezistu.

19. — Delovi za pokretanje — pregledaju se da nemaju uboja i za-
sekotina. Da nije koji deo naprsnuo i da 1li su svi delovi kompletni. Pri
proveri rada zatvara¢a — otvaranjem i zatvaranjem treba se uveriti da

delovi rade bez ikakvog zastoja i potekoca, kao i da nema klimanja delova.
Proveriti utvrdivanje i rad ruéice kocnice.

20. — Delovi za zapinjanje i ponovno zapinjanje — pregledaju se da
1 su kompletni i ispravni. Da na sebi nemaju tragova korozije, kao i da
1i j plavﬂna mlh(}va veza sa delovima za okidanje i opaljivanje. Naroc¢ita
se pazn‘]a obraca na ispravnost delova za ponovno zapinjanje. Pri proveri
rada zatvarata proveri se da li je veza ovih delova sa delovima za opalji-
vanje pravilna i da li se moze izvr§iti ponovno zapinjanje. Proveri se jaéina
i rad torzione opruge skakavice B210—14205 i opruge rucice B210—14204
za ponovno zapinjanje.

21. — Delovi za okidanje — pregledaju se da li su ispravni i kompletni
kao 1 da sa njih nije otpao brunir — fosfat. Naro€ito se painja obraéa na
kocnicu delova za okidanje, da li je lako njeno prebacivanje iz otkotenog u
ukogeni polozaj i obratno. Pri ovome se treba uveriti da 1i je opruga klina
za kotenje rutice B210—14408 dovoljno jaka da obezbeduje potpuno uvla-
¢enje koc¢nice u oba polozaja. Proveriti ja¢inu i ispravnost opruge okidaca
B210—14407

22, — Delovi za opaljivanje — pregleda se njihova kompletnost i is-
pravnost. Naro¢ita se paznja obraca da udarna opruga B210—14102 nije
o:lablla, naprsla ili slomljena. Stavljanjem prazne caure (sa koje je ski-
nuia kapsla a njeno leziste zaliveno voskom) u cev, okidanjem se prove-
rava pravilnost centriranja vrha udarne igle. Dozvoljena ekscentri¢nost
vrha udarne igle (u spoju sa udaracem) je najvise do 0,04 mm.

23. — Delovj za izbacivanje — se provere da li su kompletni i isprav-
ni, da nemaju naprslina na donjim ispustima krakova i da im zubi nisu
istupljeni i izubljeni. Provera se vr$i stavljanjem prazne éaure u cev
(kojoj se da najveca depresija), pri ¢cemu utvrditi da 1i obod danceta ¢aure
eze na zube krakova izbacaca i moguénost potpunog zatvaranja zatva-
Za, kao i pravilno zahvatanje i izbacivanje caure pri otvaranju zatvarada.
Obratiti paznju na povezanost ovih delova sa delovima za pokretanje tj.
zatvaraé se ne sme zatvoriti ukoliko se prethodno ne povuée potiskivac
osovine krakova izbacaca, pa tek onda omoguéi lako zatvaranje zatvaraca.
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(3) PREGLED LAFETA

A — Ogrlica sa hidrauli¢cnom ko&nicom i
(protivtrzajuéi sistem)

povratnikom

24. — Najpre proveriti vezu hidrauli¢ne ko¢nice i povratnika sa cevi
i ostalim delovima. Pregledati da na cilindrima hidrauli¢ne kocnrice i po-
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vratnika nema uboja, zasekotina ili drugih mehani¢kih oSte¢enja, kao 1
ispravnost kotrlja¢a na prednjoj i zadnjoj ogrlici.

Proveriti koli¢inu teénosti u kot¢nici i povratniku i pritisak azota (t. 35,
61 i 65, TS-I, B210). Izvrsiti vesStatko trzanje haubice (prema t. 70, TS-I,
B210) i proveriti da cilindri koénice i povratnika na mestima zaptivanja ne
ispustaju teénost i azot, kao i da li su klipnjace ko¢nice 1 povratnika koro-
dirale na mestu dodira sa zaptiva¢ima. Pri vestackom trzanju obraca se
paznja na ispravnost vrac¢anja cevi, kako bi se dobila pravilna ocena o
ispravnosti delova za ublaZivanje vracanja kao i delova za podesavanje
brzine vracanja.

Detaljni pregled i proveru delova hidrauli¢ne ko¢nice, vrsiti posle
1zvrsenog rasklapanja haubice.

B — Izravnjaéi

25. — Proveriti pritisak azota prema t. 87 (TS-I, B210). Utvrditi 1s-
pravnost rada pri proveravanju rada sprave za davanje nagiba cevi. Pro-
veriti da na varu poklopca, ventilima ili zaptiva¢ima ne izlazi azot ili
teénost, da klipnjace nisu oSteéene — korodirane na mestima zaptivaca,
kao i ispravnost zastitnih gumenih obloga.

Detaljni pregled i provera ispravnosti delova izravnjaca vrsi se posle
rasklapanja tj. u toku opravke haubice.

C — Gornji lafet

26. — Na telu gornjeg lafeta pregledati da nema mehanickih povreda,
slomljenih, naprslih ili deformisanih delova. Naro¢itu paZnju obratiti na
ispravnost kulise uredivaéa duZine trzanja. Proveriti zazor izmedu tela
gornjeg i donjeg dela lafeta prema t. 238 i pregledati ispravnost kotrljaca.

Pregledati i utvrditi stanje iglicastih — kliznih lezajeva na ramenima
zadnje ogrlice. Haubice do broja 1133 imaju iglicaste lezajeve (sl. 35) a od
broja 1134 pa dalje imaju klizne lezajeve (sl. 86).

Proveriti mrtvi hod i rad sprave za davanje pravca i nagiba cevi
prema t. 237.

Detaljni pregled i proveru ispravnosti delova gornjeg lafeta, vrsiti
posle izvrsenog rasklapanja haubice.

D — Donji lafet

27. — Na telu donjeg lafeta pregledati da nema mehanickih povreda
i oste¢enja. da li su sve mazalice na svojim mestima i njegovu ispravnost.
Pregledati pre¢agu balansa i vezu sa telom donjeg lafeta i telom balansa.
Ispravnost krakova lafeta i njihovu vezu sa telom donjeg lafeta, kao i is-
pravnost pravila lafeta, vuénog spajaca, rucice za spajanje krakova lafeta
i ostalih delova koji se nalaze pri¢vrséeni na kracima lafeta. Utvrditi
ispravnost rada klina za utvrdivanje osovine kraka lafeta.

Pregledati ispravnost i rad iskljuéivaca gibnja i podupiraéa cevi. Utvr-
diti ispravnost i rad putnih ko¢nica prema t. 240.
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Pregledati tockove i utvrditi ispravnost lezajeva i stepen ostecenja
guma.

Utvrditi ispravnost nosaca donjeg Stita.

Detaljan pregled i provera ispravnosti delova tela donjeg lafeta, vrsi
se po izvrSenom rasklapanju haubice.

E — Stitovi

28. — Stitovi se pregledaju, da 1i su sa svojim nosa¢ima pravilno
utvrdeni, da nisu iskrivljeni i izubljeni. Da donji Stitovi nisu pokidani, kao
i moguénost njihovog preklapanja i utvrdivanja u poloZaju za mars 1 ga-
danje.

Takode utvrditi ispravnost svih ostalih delova koji se nalaze ugradeni
na Stitu kao: nosaca akumulatora, pt durbina, spajaca Stitova itd.

F — Nisanske sprave

29, — Pregledom panorame proveriti njenu ispravnost, narocito
optike, a zatim stanje podela na uglomeru 1 visinskom dobosu; da podele
nisu izlizane i da li su dovoljno jasno ¢itljive.

Kod daljinara se proveri ispravnost libela i ispravnost podela na do-
bosu daljinara. Zatim se proveri moguc¢nost zauzimanja tabliénih i mesnih
uglova i rad vretena za vrhunjenje libele mesne sprave i libele za otkla-
njanje uticaja kosine to¢kova.

Kod daljinara i panorame utvrdi se da ne postoje mrtvi hodovi.

Kod pt daljinara pregledati uredaj za doterivanje po pravcu i visini
kao i leziste za pt durbin.

Kod pt durbina pregledati ispravnost 1 stanje optike.

G — Orudni i baterijski komplet RAP-a

30. — Pregledom najpre utvrditi da li su svi delovi koji su zaduzeni
1 tehnitkoj knjizici TS-62, za orudni RAP i knjizici kompleta — garnitura
TS-90 za baterijski RAP, na licu mesta, kao i kompletnost RAP-ova prema
tehnickom uputstvu TS-IV/1, B210, haubica 105 mm M536, knjiga LV
deo 1, sledovanje rezervnih delova, alata i pribora.

Zatim se proveri stanje alata, pribora i rezervnih delova da nisu koro-
dirali, naé¢in njihovog éuvanja, ¢istoéa i pravilnost podmazivanja. Pregleda
se stanje navlaka da nisu pocepane, istrulile i dotrajale.

29



Glava IIT

ALAT I PRIBOR ZA PREGLED, RASKLAPANJE I SKLAPANIJE,
OPRAVKU I ODRZAVANJE HAUBICE

1. — UPOTREBA ALATA T PRIBORA UOPSTE

31. — Svi pregledi, rasklapanja, sklapanja i opravke vrse se samo
ropisanim alatom i priborom. Alat i pribor namenjen za navedene svrhe
ne sme se upolrebljavati za druge radove.

Ovaj alat treba da bude uvek kompletan i u ispravnom stanju. Ne-
ispravnim, nekompletnim i nepropisanim alatom pri rasklapanju i skla-
panju nanose se oStecenja koja mogu biti takva, da pojedine delove dovedu
u stanje potpune neupotrebljivosti. Zato je potrebno da se pre pocetka
svakog rasklapanja, opravke i sklapanjs haubice, prethodno izvrsi deta-
ljan pregled i priprema svega alata potrebnog za napred navedene radove.
Neispravan se alat mora pre pocetka svakog rada najpre dovesti u isprav-
no stanje.

2, — UPOTREBA ALATA I PRIBORA ORUDNOG I BATERIJSKOG KOMPLETA
PRILOG 1 i 2)

32. — Alat i pribor koji se nalazi u orudnom i baterijskom kompletu
RAP-u (TS-IV/1, B210) sa¢injava dve osnovne grupe, i to:

— alat i pribor pomoc¢u koga se vrsi pregled haubice i njenih de-
lova, 1

— alat i pribor pomoc¢u koga se pojedini delovi rasklapaju, oprav-
ljaju 1 sklapaju, odnosno pomoc¢u koga se vrsi zamena ishabanih, dotra-
Jalih i polomljenih delova.

Ostali deo alata i1 pribora koji se ne koristi u jedinicama, nalazi se u
sastavu tehnickih radionica III, IV i V stepena.

3. — SPECIJALNI ALAT I PRIBOR
(RK—55—61)

33. — Ovim alatom i priborom (sl. 7) koji sluzi za rasklapanje, oprav-
ku i sklapanje haubice, sluze se tehnic¢ke radionice III, IV i V stepena.
Ovaj alat vecinom izraduju same radionice i koristi se kako za opravku
ove haubice tako i za druge odgovarajuce radove radionice.
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U prilogu pod 3) ovoga uputstva iznet je specijalni alat i pribor
»RK—55—62« za radionice III stepena i »RK—b55—63« za radionice IV i V
stepena opravke. koji je potreban za pregled, rasklapanje, opravku i
sklapanje haubice. Pored ovog alata i pribora pri opravci haubice, koriste
se i drugi raspolozivi opsti alati i instrumenti sa kojima raspolazu tehni¢-
ke radionice odgovarajuéih stepena opravke.

Sl. 6 — Rezervni delovi, alat i pribor iz sastava baterijskog kempleta:

A — Kljué sa pravouglim ispustima B210-50002; B — Kutija sa rezervnim delovima:
C — Odbojnik zadnjaka B210-16006; D — Klju¢ podeSavajuci; E — Turpija polu-
okrugla A114-29336; F — Lampa dzepna B102-46009; G — Ploca oslona B210-14103:
H — Manometar A114-29313; J — Zavrtanj B210-30016; K — Klju¢ podeSavajuci
Al113-16606; L — Odvrtka B4-22057; M — Odvrtka Al114-16280; N — Odvrtka B4-
-22071; O — Kontrolnik izlaza vrha udarne igle B210-34500; P — Udarac B210-14105;
R — Ventil B210-19309; § — Klju¢ zglobasti B210-50007; T — Plo¢a za proveravanje
B210-35000; U — Kljué cevasti B210-50001; V — Klesta obi¢na Al114-29334; Z —
Klesta kombinovana 050-B200; AA — Izbijati; AB — Trojnik B102-53000; AC —
Kljué cevasti B210-50005; AD — Poluga B210-50014; AE — Klju¢ dvostrani B210-
-50011; AF — Ceki¢ A114-29361; AG — Klju¢ kukasti B210-50008; AH — Kutija za
vatu C388-54000; AJ — Crevo pancirne B210-31000; AK — Sud za te¢nost B102-41950;
AL — Levak B102-41900; AM — Platno prostirno B102-48400; AN — KnjiZica kom-
pleta — garnitura TS-90; A0 — Klju¢ makazasti sa bradavicama B102-59009.
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Glava IV

OPSTI POSTUPAK PRI OPRAVCI I ODRZAVANJU HAUBICE
1. — RASKLAPANJE 1 SKLAPANJE HAUBICE I NJENIH DELOVA

34. — Normalno je da se pri rasklapanju haubica najpre rasklapa na
sklopove i podsklopove, a zatim po potrebi na manje delove, kako je to
predvideno ovim uputstvom (Glava V).

Sklapanje haubice vrii se obrnutim redom, tj. najpre se sklapaju
sastavni delovi podsklopova, sklopova, pa se zatim tako sklopljeni pod-
sklopovi, sklopovi kao celina namestaju na haubicu.

U izvesnim slu¢ajevima radi opravke, ili zamene pojedinih delova,
nije potrebno potpuno rasklapanje ¢itave haubice, ve¢ se ono vrsi samo u
potrebnom obimu, na osnovu ustanovljenih neispravnosti prilikom pre-
gleda haubice (defektacije). U svakom slucaju treba nastojati da se ras-
klapanje i sklapanje haubice svede na najnuiniju meru, koliko je to po-
trebno da se opravka na haubici mozZe solidno izvrsiti.

35. — Ukoliko se na haubici izvrii generalna opravka, tada se vrsi i
potpuno rasklapanje haubice, bez obzira na vrstu i karakter nadenih ne-
ispravnosti prilikom defektacije, a prema jedinstvenim normativima vre-
mena za generalnu opravku.

2, — ZAMENA POJEDINIH DELOVA HAUBICE

36. — Pri sklapanju haubice posle opravke, kadgod je to moguce,
treba zameniti novim: é&ivije, osigurace i rascepke na raznim delovima,
odteéene zavrtnje i navrtke, sve istroiene, bronzane oblose — umetke 1
klizae, kao i sve naprsle, slomljene, iskrivljene ili oslabljene opruge, koje
vige ne odgovaraju odredenim uslovima.

Svi kozni, gumeni i filcani zaptivaéi kao i zaptivaci od druge materije,
podmeta¢i od pre$pan — papira, koji se po rasklapanju deformisu, oba-
vezno se zamenjuju novim, bez obzira na njihovu istroSenost. Isto takc
svi olovni ili bakarni zaptivaéi u protivtrzajuéem sistemu, ukoliko su pri
rasklapanju skinuti, treba da se zamene novim.

Ukoliko se ne raspolaze potrebnim novim rezervnim delom, dalja
upotreba starog dela dozvoljava se samo u sluéaju ako se pazljivim i
struénim pregledom ustanovi njegova dalja upotrebljivost bez Stetnosti po
sklop u ¢ijem se sastavu nalazi (odnosno ako se navedeni deo opravkom —
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koja je dozvoljena — dovede u ispravno stanje). Pri upotrebi starih olov-
nih i bakarnih zaptivaéa, obavezno se vrsi omeksavanje grejanjem i na-
glim hladenjem.

Zardali zavrtnji i navrtke se normalno pre skidanja viSe puta natope
dizel-gorivom D-2, pa tek onda odvrnu.

Svi zavrtnji i navrtke pri sklapanju treba da se dobro (pogotovo aka
ih na sklopu ima vi$e) i ravnomerno pritegnu, a zatim se od samoodvr-
tanja osiguraju (Zicom ili rascepkom ukoliko imaju probuSene glave), ili
savijanjem krajeva podloznih osigurada kao i opruznim podloskama, koje
su predvidene za veéinu zavrtanja. Krajeve rascepki posle provlatenja
treba pravilno rasiriti.

3. — KORISCENJE ALATA 1 PRIBORA

37. — Pri skidanju, rasklapanju, sklapanju i name$tanju delova ko-
risti se samo onaj alat i pribor koji je predviden uputstvom TU-1V/2 Ha-
ubica 105 mm M56 knjiga IV deo 2, sledovanje rezervnih delova, alata i
pdibora za III, IV i V stepen odrzavanja i specijalni alat.

Navrtke i zavrtnji se odvréu i navréu samo pomocu onih kljuceva
koji svojom &irinom otvara odgovaraju dimenzijama navrtke, odnosno
glave zavrtnja. Kadgod je moguce treba izbegavati upotrebu univerzalnih
klju¢eva, ¢iji se otvori podesavaju, jer takvi klju¢evi pri radu mogu da
skliznu i ostete navrtke, zavrtnje, pribor i pojedine delove haubice kao
i da povrede ljude koji takve kljuéeve upotrebljavaju. Ovo moze da se desi
i pri upotrebi neodgovarajuéeg ili nepropisnog alata i pribora.

4. — OPRAVKA I ZAMENA LEZISTA

38. — Manje neravnine i nagrizenosti na povrsinama lezista delova
haubice otklanjaju se finom turpijom, brusnim kamenom, brusnim plat-
nom odgovarajuée finoce, ili upotrebom tocila za glacanje uljem.

Pre svakog sklapanja, proverava se da li su potpuno ¢ista i ispravna
mesta gde se smeStaju lezista koja imaju otvore, kanale ili zlebove za pod-
mazivanje.

Pri namestanju kliznih uljnih lezista, obratiti naro¢itu paznju da se
ona postave u pravilan polozaj kako bi se izbeglo svako iskrivljenje u
lezistu. Za nameS$tanje leziSta koristi se odgovarajuéi improvizirani pri-
bor, a ako za koje leziste takvog pribora nema, tada se koristi drvena
presa. Ako nema ni prese, tada se na leziste postavi komad ¢istog drveta
odgovarajuéeg oblika, pa se preko ovoga pazljivo udara ¢eki¢em.

Struganje, glacanje ili ma kakvo proSirenje kliznih uljnih lezista, ¢ija
veli¢ina ne odgovara delu kome je namenjena, nije dozvoljeno. U slucaju
da se mora pribe¢n prosirenju, onda se ono vrsi posle namestanja lezista,
posle ¢ega se obavezno proverava, da li su povrSine Ciste.

Kada se na delovima haubice zamenjuju ishabana ili oStet¢ena lezista,
potrebno je:

— leziste podmazati sa spoljne strane;

— uvek navlaciti odnosno uvlaé¢iti prvo §iri odnosno tanji kraj ob-
loge;
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— kadgod je moguce oblogu navlacgiti odnosno uvladiti postepeno (po-
moc¢u klina ili navrtke). Ako mora da se upotrebi éeki¢, onda njime pa-
zljivo udarati preko drvene podloge:

— posle izvrSenog navlacenja odnosno uvlacenja, oblogu prosiriti do
odredenog preénika; i

— posle izvrienog prosirenja dobro ocistiti leziste od opiljaka i stru-
gotine.

5. — OPRAVKA OSTECENIH ZAVOJA I NAVOJA I IZUBIJANIH GLAVA
ZAVRTNIEVA I NAVRTKI

39. — Ako su odtetene ivice na glavama zavrtanja ili na navrtkama
najéesée ih je nemoguée odvrnuti zavrnuti upotrebom propisanog alata.
Stanje zavrtanja i navriki proverava se odgovaraju¢im kljucevima. Do
oftecenja ivica dolazi najéesce zbog upotrebe nepropisnog (veceg) kljuca,
nepravilnom upotrebom univerzalnog kljuca ili alata kao Sto su klesta i sl.

Ovako neispravan zavrtanj ili navrtka zamenjuju se novim. U nedo-
stataku novog zavrinja ili navrtke, sastruzu se stranice do sledete manje
dimenzije odgovarajuceg klju¢a. Ako ova moguénost ne postoji iz bilo kog
razloga, onda na stranice zavrtnja — navrtke navariti sloj materijala a
zatim ih obraditi tako da se podudaraju sa odgovaraju¢im kljutem.

Ispravnost proreza i otvora na glavama zavrtnja proverava se odvrt-
kom ili kljuéem. Ako su prorezi razvrnuii ili proSireni pri odvrtanju
dolazi do isklizavanja odvrtke ili kljuéa, a ¢esto puta ovakav zavrtanj ne
moze da se odvrne.

Ako usled ove neispravnosti zavrtan] ne moze da se odvrne, onda se
na njegovej glavi testerom za metal izreZe novi prorez. Novi prorez ure-
zuje se upravno na stari i on sluzi samo za to da se ovaj neispravan
zavrtanj skine i zameni novim. Otvori za kljuZ se zavare, obrade i buse
novi prema kljucu, na drugom mestu.

Do uboja i o$tetenja na navojima i uvojima, dolazi usled udara ili
nepravilnog uvrtanja ili odvrtanja delova.

Ako je ubiveni navoj standarnog tipa i za njega postoji nareznica,
onda se on, pomo¢u nareznice, ocisti. Ukoliko je povreda navoja veta
onda se prethodno popravi trouglastom ili nozastom turpijom, a zatim se
upotrebi nareznica.

Opravka ubijenog navoja za koji ne postoji nareznica, vrsi se stru-
ganjem ubivenog materijala pomoéu trouglaste ili noZzaste turpije ili na
strugu.

Opravka oSte¢enog uvoja vrii se pomocu navojne burgije.

Opravka uvoja manjeg prefnika za koji ne postoje navojne burgije
vréi se pomocu ispravnog zavrtnja, koji ima odgovaraju¢i navoj i na kome
se narezu zlebovi kao i na navojnoj burgiji. Ovako pripremljen zavrtanj
obavezno okaliti. On se upotrebljava za pro¢is¢avanje uvoja kao i navoja
burgija.

Ako su iskidani navoji na nekom delu do *# cele duZine navoja, taj
deo se moze upotrebiti s tim da se povredeni navoji sastruiu. Ako je
veli¢ina iskidanog navojnog dela veéa od dozvoljene granice, ili ako je
zbog iskidanog navoja otezano uvrtanje ili odvrtanje, onda se oSteceni deo
obavezno zamenjuje.
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Ovakav natin opravke dozvoljava se samo na manje odgovernim de-
lovima u radionicama 1II stepena, dok u IV i V stepenu deo treba regene-
racijom dovesti u potpuno ispravno stanje ili zameniti,

6. — ZAVARIVANJE I ZAKIVANIJE

40. — Skidanje ostetenih zavarenih ili zakovanih delova radi zamene
novim, vri se setenjem $ava vara i zakivaka. Pri ponovnom namestanju
novih delova, stari se var oc¢isti sekatem i turpijom, pa se takvi delovi,
posto se njithov polozaj ronovo podesi, utvrduju novim zavarivanjem od-
nosno zakivanjem.

Neposredno pre zavarivanja, mesta zavarivanja treba dobro ocistiti
od boje, minijuma, masnoée i prijavtine jer to moze biti uzrok losem
kvalitetu vara.

Zavisno od debljine zidova i tvrdo¢e materijala vrsi se priprema ivica
materijala, podesava se razmak materijala koji se zavaruje i izabira prec-
nik i kvalitet elektrode.

Posle zavarivanja obaverzno izvréiti kontrolu vara. Var se gleda golim
okom, lupom za uvelitavanje i radiografskim prozracivanjem (TU-637).
Pri tome treba obratiti paznju da nema Supljina, mehurica, prskanja ili
neujednatenosti vara. Posle zavr§enog zavarivanja — navarivanja potre-
bno je deo podvréi termickej obradi radi dovodenja materijala u normalne
stanje.

Zavarivanje — navarivanje delova koji imaju odredenu tvrdocu, vr-
iiti po moguénosti sa elektrodama koje ¢e tu tvrdocu obezbediti. bez da se
posle toga wvrdi kalenje dela. Ukolika se to ne postigne deo ohavezno
okaliti.

Naprsline na varovima odstranjuju se skidanjem starog vara sede-
njem i obaranjem ivica sa delova koji se vare. Naprsle caure na limenim
delovima se navaruju preko starog vara, pa se novi var umrtvijuje udar-
cima cekica.

Gdegod var ne smeta radu delova i rukovanju haubicom isti gze meha-
ni¢ki ne obraduje.

Zavarena mesta su podlozna koroziji. Koroziju mogu prouzrokovati
razni preostali lopitelji i precista¢i od obloge elektrode. Radi toga. me-
sta vara treba uvek dobro o¢istiti metalnom ¢etkom, pre nego se pristupi
bojenju.

Zakovice koje su popustile treba ponovo zakovati, a ukolike su polom-
ljene izhiti izbijacem telo zakovice i izvriiti ponovo zakivanje. Zakovice
do 8 mm zakivaju se u hladnem stanju.

7. — SKIDANJE I NAMESTANJE KOTRLJAJUCIH LEZAJA

41, — Skidanje i name$tanje kugli¢nih i valjkastih lezaja, vrsi se
ravnomerno istiskivanjem odnosno utiskivanjem pomocéu prese ili uredaja
za skidanje i name&tanje lezaja. Ukoliko se ne raspolaze presom, tada se
pogodni drveni komad nasloni na celi lezaj i ravnomernim udaranjem
cekicem, lezaj istiskuje odnosno utiskuje u svoje leziste.
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Pri namestanju kugliécnih i valjkastih lezaja naroc¢itu paznju treba
obratiti na pravilan raspored i potpuno neleganje kuglica odnosno valj-
¢iéa u njihovim lezistima izmedu spoljnih i unutradnjih prstenova.

Po names$tanju treba obratiti paznju da li je lezaj potpuno nalegao u
svoje leziste tj. da li svojom unutrasnjom stranom ta¢no nalaZze uz oslonu
povrsinu lezidta, kao i da nije iskoSen u odnosu na osnovu koja prolazi
kroz unutra$nji prsten lezaja. Posle namestanja uvek treba proveriti da
li se lezaj lako okrece.

Skinute ispravne lezaje do ponovnog namesStanja treba cuvati na
jedan od nac¢ina predvidenim t. 46 ovog uputstva.

8. — OTKLANJANJE ZASEKOTINA I POVREDA NA RADNIM POVRSINAMA

42. — Zasekotine i povrede sastrugati grebacem, sitnom turpijom,
brusnim kamenom ili brusnim platnom odgovarajuée finoc¢e. Skidati samo
ispupéene delove povreda, kao i ostre ivice zasekotina do osnovne povr--
gine. Udubljenja od povreda i zasekotina ukoliko ne ometaju rad, ne treba
dirati. Ukoliko zbog njih postoje smetnje pri radu haubicom, tada kvar
opraviti varenjem ili metaliziranjem, posle ¢ega se var struganjem i gla-
¢anjem dovede u nivo ostale radne povrsine. Metaliziranjem se poprav-
ljaju samo oni delovi, koji u toku rada haubice ne trpe neke jake i dina-
miéne udare. Pre metaliziranja povrsine delova treba peskariti.

Ukoliko je vr$eno navarivanje — zavarivanje na delovima koji su
termic¢ki obradeni, isti se moraju po zavrsenoj mehani¢koj obradi podvréi
termickoj, radi dovodenja materija u narmalno stanje — narmalizovanje.

Kada se vrsi bruSenje delova radi otklanjanja riseva, mora se voditi
ra¢una da se dimenzije delova ne smanje, odnosno ne povecaju preko
dozvoljene granice.

9. — OTKLANJANJE ULUBLJENJA, POVREDA OD POGODAKA ZRNA
I PARCADI GRANATA, I ISPRAVLJANJE ISKRIVLJENIH DELOVA

43. — Ukoliko ulubljenja smetaju radu, ispravljati ih udaranjem
teki¢a po ispupcenju i podmetanjem drugog ¢eki¢a sa suprotne strane.
Ako je ulubljenje sa prskotinama, tada se prskotina izolira buSenjem na
krajevima posle ¢ega se ivice obore i rupe zavare. Var zatim obraditi, ako
smeta u radu. Na isti naéin se popravljaju rupe od zrna i parc¢adi. Na lime-
nim delovima dozvoljavaju se krpljenja zakivanjem i varenjem zakrpa.

Ako je zbog velitine nemoguce zakrpiti i zavariti rupu a funkcija
oste¢enog dela to dozvoljava, tada rupu treba obraditi. Napraviti odgova-
rajuci cep — umetak sa oborenim ivicama za varenje i zavarivati ga u
obradenoj rupi, posle ¢ega var mehanicki obraditi (sastrugati).

Ukoliko ima iskrivljenih delova manjih dimenzija, ti se delovi isprav-
ljaju na olovnoj plo¢i ili na panju udarcima ¢eki¢em (od bakra ili mesinga).
Veci iskrivljeni delovi ispravljaju se na ruénoj ili hidrauli¢noj presi, pri
¢emu se vodi ra¢una da se delovi na oStete.

Ulubljenja na delovima koja smetaju radu delova ili sklopova, treba
ispraviti.
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Kod debljine zidova do 5 mm, ulubljenja se otklanjaju pomocu klina
(kalupa). U supljinu dela prethodno se stavi podmazani klin oblika i di-
menzije supljina. Klin se postepeno nabija u Supljinu pomoéu cekica, ali
se povremeno bakarnim ¢eki¢em lakim udarcima udara i po samom delu
na mestu ulubljenja. Kada klin potpuno ude u 3upljinu, tada se polako
udara sa bakarnim éekiéem sa svih strana ulubljenog mesta, ali samo u
granicama duzine ulubljenja.

Kada su zidovi Supljeg dela deblji od 5 mm, ulubljenja se otklanjaju
na isti naéin (kako je to napred izneto), ali uz zagrevanje mesta ulubljenja
benzinskom lampom ili aparatom za autogeno zavarivanje. Opravka ulub-
lienja zagrevanjem dozvoljava se samo kod delova koji nisu termicki
obradeni. Ako se na ovaj naéin ulubljenje potpuno ne otkloni, onda se
obradom Supljine pomoéu turpije, grebaéa, brusnog platna ili honovanjem
na masini preénik $upljine dotera na odgovarajucu meru.

10. — BOJENJE DELOVA HAUBICE

44. — Sve povrsine delova haubice sa kojih je u vecoj meri spala ili
oguljena boja, hoje se posle opravke, kako bi se delovi zastitili od korozije.

Pre nego $to se pristupi bojenju potrebno je da se stara boja odstrani
sa obojenih delova i da se delovi otiste od rde, starog maziva i ostalih
necistoca. '

Skidanje stare boje i ¢icenje povrdine delova od raznih mehanickih
necistoca i prljavitine izvodi se pre bojenja na jedan od naéina predvide-
nih u TU-822 (¢iséenje peskom, celicnim cetkama, masinski uz upotrebu
rotirajucih ¢eliénih éetki, plamenicima, raznim rastvara¢ima i sredstvima
za skidanje starih premaza prema 404-TU-460 i u rastvorima nekih alka-
lija po bilo kom postupku koji osigurava dobro skidanje stare boje).

Bojenje opravljenih, o¢iséenih i pripremljenih delova haubice vrsi se
prema TU-64 s tim Sto se nanoSenje osnovne boje na metale (Wasch pri-
mer) izvodi prema TU-464, osnovnog premaza alkidnog minijuma prema
404-TU-502, pokrivnim premazom sivomaslinastom alkidnom lak bojom
prema 404-TU-504 i 404-TU-559.

Radne obradene povriine i radni delovi haubice ne smeju se bojiti ve¢
<e pre toga premazu podmazom na koji se nalepi papir.

Gumeni delovi haubice ne smeju se kvasiti sa sredstvima za ciscéenje,
i1i doei u dodir sa bojom, ve¢ se posipaju talkom ili se konzerviraju sa
spoljne strane sredstvom PS5G.

Oko svake mazalice na haubici mora se crvenom alkidnom lak bojom
obojiti krug prec¢nika 2 em.

Bojenje siluminskih totkova haubice posle CiScenja vrsi se premazi-
vanjem oshovhim premazom — alkidnim minijumom (TU-502 i 503), a
Jatim se nanosi sivomaslinasta alkidna lak boja kao pokrivni premaz u dva
sloja

Bojenje piketa vrdi se na taj na¢in 5to se kao osnovni premaz upotreb-
liava alkidni minijum, a zatim se na miniziranu povrsinu nanosi u dva
sloja bela odnosno crvena alkidna lak boja kao pokrivni premaz.

Bojenje drvenih sanduka za rezervne delove i pribor vrsi se nanose-
niem u dva sloja sivomaslinaste lak boje za drvo (TU-488). Boja se razre-
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duje razrediva¢em TU-487. Pre nanosenja boje sanduci se dobro okituju.
Novi sanduci posle kitovanja, a pre bajenja premazu se firnajzom (TU-481)
u dva do tri sloja. Svaki sloj treba da se susi 24 sata. Posle ovoga nanosi se
sivomaslinasta lak boja.

Sa unutradnje strane sanduci se premazuju firnajzom, kao podlogom,
a zatim uljnom lak bojom u zutoj nijansi. Ova boja nanosi se ¢etkom i to
u jednom sloju.

U nekim slu¢ajevima ukoliko je na haubici zastitni sloj boje samo na
nekim delovima manje oSte¢en, tada se vréi samo mestimiéno bojenje oste-
¢enih povrsina prema TU-955.

Kod opravke ukoliko je to potrebno na haubicu se preko stare boje
nanosi novi sloj SMB boje. TUkoliko se vrsi generalna opravka haubice,
tada se stari sloj boje skida a potom se ¢itava haubica ponovo boji, kako je
to napred navedeno.

11, — OBNAVLJANJE BRUNIRA NA BRUNIRANIM DELOVIMA

45. — Tokom upotrebe haubice sa bruniranih — fosfatiranih delova
skida se brunir — fosfat, radi toga je pri opravei u radionicama IV i V
stepena potrebno, da se takvi delovi ponovo bruniraju ili fosfatiraju. Bru-
niranje se izvodi po ustaljenom postupku a kontrola se vrsi prema TU-570.
Fosfatiranje se vrsi prema TU-472.

Ukolike se vréi bruniranje delova, stari sloj brunira mora se skinuti
bilo mehani¢kim putem (rotacionim ¢etkama) ili upotrebom fosforne kise-
line, pri kojoj deo izgubi sjaj i dobija zatvorenu mat boju, te se stari bru-
nir brisanjem ¢istim vunenim krpama lako skida sa delova.

Po izvrSenom skidanju starog sloja brunira, delovi se ponovo bruni-
raju.

12. — OTKLANJANJE STAROG MAZIVA I CISCENJE ZARDALIH DELOVA

46. — Odmah po rasklapanju pojedinih delova haubice, rasklopljene
delove treba potpuno o¢istiti od maziva, vlage i druge necistoc¢e, pa ih
dobro obrisati ¢istim krpama i podmazati propisanim mazivom, kako bi
se sprec¢ilo njihovo rdanje dok su u rasklopljenom stanju.

Na ¢is¢enje i podmazivanje svih vrsta lezaja i1 lezista treba obratiti
narocitu paznju. Skinute otiS¢ene lezaje dok se ponovo ne sklope najbolje
je cuvati u zastitnom ulju opste namene (ZUON), koje treba da ih pre-
kriva a sud da bude zaklopljen i zasticen od prasine. Ukoliko je prednji
nacin teze izvodljiv, otis¢eni lezaji se mogu premazati zastitnim podmazom
(ZP-M, TU 931), pa zatim svaki lezaj posebno zamotati u vostani papir i
ostaviti na suvom i hladnom mestu do ponovnog sklapanja.

Posle skidanja povrSinske necistoce, da bi se iz lezaja isteralo staro
stvrdnuto mazivo, lezaje treba prskati u vrelom vretenskom ulju, a zatim
zastititl.

U cilju otklanjanja necéistoc¢e, stare boje i rde, glacanje i peskarenje
dozvoljeno je samo kod onih povrsina i delova koji se ne taru.

Po zavrSenoj opravcei ¢is¢éenje i pranje haubice ne sme se vrsiti po-
mocu pare i vodenog mlaza pod pritiskom.
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Ciscenje zardalih delova vréi se sa krpama umoéenim u dizel-gorivu
(D2), a zatim se delovi dobro obrisu ¢istim krpama. Jako zardali i veci
delovi natapaju se dizel-goPivom vise puta u toku 24 ¢asa a manji se spu-
ste u pogodan sud sa dizel-gorivom, da se okvase, a zalim se sa njih od-
strani sva rda.

Ociséene delove treba dobro prebrisati cistim krpama i premazati
zaStitnim podmazom (ZP-M), a zatim ih pokrivene ostaviti na suvom me-
stu do ponovnog sklapanja i upotrebe.

15. — PODMAZIVANJE DELOVA HAUBICE

47, — Nakon ¢isc¢enja, svi delovi se podmazuju prema odredbama zz
podmazivanje, koje su iznete u odgovarajucim tatkama ovog uputstva,
odnosno prema $Semi podmazivanja iznetoj u TS-I, B210 — haubica 105 mm
MS56, knjiga I, (Cpis, rukovanje 1 odrzavanje).

Pre izdavanja opravljene haubice na rukovanje, delovi se ociste od
dotadanjeg maziva i ponovo podmazu novim mazivom propisanim za nor--
malnu upotrebu haubice. U takvom se stanju haubica predaje jedinici.
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Glava V

RASKLAPANJE, OPRAVKA I SKLAPANJE POJEDINIH DELOVA
HAUBICE

1. — CEV SA ZADNJAKOM I ZATVARACEM

(1) SKIDANJE I RASKLAPANJE CEVI, ZADNJAKA I ZATVARACA

48, — Za skidanje i rasklapanje cevi sa zadnjakom i zatvaratem
(sl. 8) treba pripremiti potreban alat i pribor iz erudnog-baterijskog kom-
pleta RAP-a (TS-I, B210, Prilog 1 i 2) i od specijalnog alata navedenog
u ovoj knjizi (Prilog 3).

Sl. 8

Pre skidanja i rasklapanja cev osloboditi od podupiraca, dati dovoljnu
depresiju da se iskljuce izravnjaci (prema t. 81 TS-I, B210), a onda pomocu
sprave za davanje nagiba dovesti je u horizontalan polozaj.

Posto su izravnjaci iskljuceni dovodenje cevi u horizontalni polozaj
bi¢e tedko; zato se pomoci sa dizalicom, pa uporedo sa njom i spravom za
davanje nagiba dovoditi cev u horizontalni polozaj.

U sluaju da se ne raspolaze sa dizalicom, moze pomoéi nekoliko ljudi
koji ¢e kod gasne koénice cev podizati navise, posle ¢ega je rasklopiti i
skinuti na sledeéi na¢in:

+ izbijatem ispraviti osigura¢ zavrtnja utvrdivaca gasne koénice
(sl. 9, E);

— viljuskastim kljuéem od 14 mm odvrnuti zavrtanj utvrdiva¢ (F)
na gornjoj strani gasne kocnice;

— izbija¢em ispraviti povijene krajeve osiguraca gasne kotnice (C);

— odvrnuti gasnu koénicu (D) rukama ulevo i skinuti je sa usta cevi
zajedno sa njenim osiguratem. Da bi se ko¢nica lako odvrtala i da ne bi
trpeli navoji na ko¢nici 1 ustima cevi, do potpunog odvrtanja kocénicu
treba stalno pridrzavati rukama u horizontalnom polozaju. Za pocetno od-
vrtanje koénice, ukoliko se ona rukama ne da odvrnuti, posluziti se drskom
cekiéa ili sipkom od mesinga, koju provuc¢i kroz zadnje, uze poprecne
otvore na gasnoj kocnici;

— kukastim klju¢em B210—50008 sa usta cevi odvrnuti navrtku za
osiguranje gasne koc¢nice (B);

= _— iz zadnjih navojnih krajeva klipnja¢a povratnika i hidrauli¢ne
ko¢nice izvuti rascepke, pa dvostranim kljuéem 41 x 50 mm, B210—50006,
odvrnuti krunaste navrtke na obe klipnjace;

— cev povuéi unazad sve dok navojni deo za gasnu konicu dode u
blizinu kotrlja¢a prednje ogrlice, vezati je uzetom i dizalicom izvuci do
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8l. 9 — Gasna koénica, rasklepljena
A — Cev, telo B210-11001; B — Navrika za osiguranje gasne koCnice B210-12002:
C — Osigura¢ gasne ko¢nice i navrtke B210-12004; D — Kotnica gasna, telo B210-
12001; E — Osiguraé zavrtnja M12 za utvrdivanje gasne kolnice B210-12003; F —
Zavrtani M12 za utvrdivanje gasne kotnice B210-12005.

kraja (sl. 10), pa je preneti na nogare. TeZiite cevi nalazi se na oko 595 mm,
mereno od zadnjaka;

— odvrtkom od 15 mm, odvrnuti i skinuti zavrtanj utvrdiva¢ (sl 11,
K) osigura¢a navrtke (L), pa iz lezista na gornjem delu zadnjaka skinuti
osigurac navrtke;

S1. 10 — Skidanje i namestanje cevi dizalicom
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— polukruznim kljucem odvrnuti prstenastu navrtku (N) za spajanje
-cevi sa zadnjakom;

— pomoé¢u dizalice il1 drvene gredice koju uvuéi u leziste zatvaraca
skinuti zadnjak (H) sa cevi (M) i

—— rasklopiti zatvara¢ prema t. 26, TS-I, B210.

Po izvréenom rasklapanju, delove oprati dizel-gorivom (D2), dobro ih
oéistiti i obrisati krpama i pripremiti za detaljniju i potpuniju defektaciju.

(2) OPRAVKA CEVI SA ZADNJAKOM I ZATVARACEM

49. — Kod sklopa cevi najéeice opravke zahtevaju slededi delovi:
— gasna koénica;

— navrtka za spajanje cevi sa zadnjakom; i

— cev.

A — Gasna kotnica, navrtka za spajanje cevi sa zadnjakom i cev
a) Neispravnosti na gasunoej kotnici

50. — Na gasnoj ko¢nici mogu nastupiti sledeca oStecenja:

— mehanitke povrede;

— izlizani zarezi na prednjem delu gasne koénice;

— uzduzno i poprecno prskanje gasne kocnice;

— zaribanost navoja na ko¢nici i ustima cevi;

__ samoodvrtanje zavrtnja utvrdivaca gasne kocnice, 1

— samoodvrtanje koc¢nice.

51. — Mehanicke povrede najcedte nastaju usled spoljnih udara.
Manje mehani¢ke povrede treba turpijom ili brusnim kamenom samo za-
gladiti da ne bi na ko¢nici bilo ostrih ivica. Narofitu paZnju obratiti na
centralni otvor kofnice, koji treba da je potpuno kruznog oblika, pretnika
116 mm i da je pravilanim navrtanjem doveden taéno u produZenje usta
cevi, odnosno da je gasna kotnica tafno centrirana u odnosu na osu ka-
nala cevi.

52. — Izlizani zarezi na prednjem delu gasne kocnice onemogulavaju
postavljanje krsta konéica i izvrienje proveravanja nisanske linije i pro-
veravanje niSanskih sprava. Nove se ertice na gasnoj kotnici urezuju po-
moéu Sablona za obelezavanje zareza, na sledec¢i na¢in:

— cev se dovede u horizontalan polozaj;

— 3ablon se svojim valjcastim krajem uvuce u otvore kocnice;

— na njegovoj brusnoj povrsini stavi se popreéno provereni kvadrant
koji je postavljen u osnovi polozaj »O«. Pomeranjem boc¢nih krajeva
sablona gore i dole, libela na kvadrantu se navrhuni;

__ kroz eetiri otvora na 3ablonu, iglom se izvrii obelezavanje mesta
Za urezivanje crtica;

-— skine se $ablon i te se tatke spoje linijom pomocu lenjira i olovke, i

— ruénom testerom, turpijom ili sekatem izrezu se crtice Sirine i
dubine 1 mm.

53. — Uzduzno i popreéno prskanje gasne koénice nastaje najcesce
usled greske u materijalu a rede usled dejstva barutnih gasova. Pri oprav-
ci gasne ko¢nice dozvoljeno je varenje uzduznih prskotina koje mogu biti
duzine max do 50 mm. NapPsnuto mesto mora se prethodno pripremiti za
zavarivanje Ukoliko je prskotina po celoj dubini zida koénice, tada se kra-
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jevi prskotine izoliraju buSenjem rupa od 5 mm, posle éega se na prsko-
tini pomocu sekaéa skinu ivice od spoljne ka unutrainjoj strani prskotine.
Ovako pripremljena prskotina vari se aparatom za elktrozavarivanje sa
elektrodom (Galeb 70), a posle zavarivanja se var na spoljnoj i unutra-
$njoj povrdini obradi turpijom i brusnim platnom. Po potrebi se izvrsi
poliranje zavarenih mesta s obe strane, potom se koénica, radi dovodenja
materijala u normalne stanje, mora termicki obraditi — normalizovati pa
zatim brunirati — forsfatirati. Ako je prskati na duZa od dozvoljene ili
ako je popreéna onda se obavezno mora gasna koCnica zameniti novom.

54. — Zaribanost uvoja-navoja na koénici i ustima cevi — nastaje
ed osteéenosti navoja pri nepravilnom i nasilnom navrtanju koénice na
usta cevi. Manja ofteéenja navoja otklanjaju se finom trouglastom furpi-
jom ili brusnim kamenom a ve¢a popravkom navoja na strugu.

Ako je gasna koc¢nica zaribana u tolikoj meri da se ne moze odvrnuti
sa usta cevi, tada se ona na mestu uvoja uzduzno raseca testerom ili se
obraduje na strugu. Pri ovome se obra¢a paznja da se ne povrede usta
cevi. a zatim se raseéeni krajevi kofnice Sire klinovima i tako kotnica
skine sa usta cevi. Ovako skinuta ko¢nica nije za dalju upotrebu.

Navoji na ustima cevi se oCiste i ponovo obrade, pa se na usta cevi
navrne nova koénica.

55. — Samoodrvrtanje zavrtnja utvrdivata gasne kolnice nastaje
kada osiguraé zavrtnja (sl. 9, E) ili sdm zavrtnja (F) ostecen. U oba slu-
¢aja neispravni delovi zamenjuju se novim.

56. — Samoodrvrtanje gasne kognice, nastaje ako podloini osiguraé
navrtke (C) nije namesten kako treba ili ako je oStecen; on normalno treba
da je povijen na obodu naizmeniéno na jednu i drugu stranu (na dvanaest
mesta tako da Zest povijenih krajeva zalazi u izreze na navrtel, a Sest u
izreze na Koénici). Ako povijeni krajevi zalaze samo u izreze navrtke ili
kocnice, ili je podlozni osigura¢ prekinut na mestima povijanja, moze
do¢i do samoodvrtanja gasne koénice.

Opravka se vrii zamenom podloZznog osiguraca.

Ukoliko je sa gasne koénice skinut — oStecen zastitni fosfatni sloj ili
brunir, kot¢nica se obavezno mora brunirati — fosfatirati (t. 45).

57. — Neispravnosti na gasnoj ko¢nici koje se opravkom ne mogu
otkloniti su sledece:

— popreéno prskanje gasne koénice;

— prskanje i kidanje unutrasnjih rebara, i

— preveliko klimanje gasne ko¢nice.

58. — Poprec¢no prskanje nastaje usled dejstva barutnih gasova.
Opravka ovako naprsnute kofnice se ne vrii veé se naprsnuta ko€nica
zamenjuje novom.

59. — Kidanje i prskanje unutra$njih rebara gasne ko¢nice nastaje
kada sa gasovima koji se krecu iza zrna izlaze i mehanicke Cestice (smak-
nuti delovi od vodeéeg prstena ili komadiéi otkinuti sa polja), koji velikom
brzinom udaraju u rebra gasne ko¢nice, pri ¢emu dolazi do jateg oStecenja
rebara ili kidanja koénice.

Ovako odteéena koénica se ne opravlja ve¢ se zamenjuje novom.

60. — Preveliko klimanje gasne ko¢nice nastaje ako se gada sa ne-
ispravnim podloZnim osiguracem navrtke ili zavrinjem utvrdivatem koc-
nice. Usled sitnih vibracija gasne ko¢nice pri gadanju dobija se sve veéi
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zazor izmedu uvoja u gasnoj kolnici i navoja na cevi. Klimanje gasne
koé¢nice navijene na cev, a da nije pritegnuta sa navrtkom, dozvoljava se
2,5 mm, mereno na ustima gasne ko¢nice. Vece klimanje nije dozvoljeno,
jer moze do¢i do udara zrna o unutrasnja rebra kocnice a time i daljeg
smicanja sa cevi. Veée klimanje takode uti¢e i na pravilnost provere ni-
Sanskih sprava. Neispravnu gasnu ko¢nicu zameniti rezervnom.

b) Otklanjanje neispravnosti na navrici za spajanje cevi sa zadnjakom

61. — Opravcei navrtke za spajanje cevi sa zadnjakom (sl. 11, N) i
njenih delova za osiguranje (L i K) treba obratiti naro¢itu paznju, jer oni
sluZe ne samo za povezivanje ve¢ i za podeSavanje zazora izmedu zadnjeg
preseka cevi i prednje povrsine zatvaraéa, koji treba da bude u granicama
4.8—5 mm.

Na navrtei (N) mogu nastati sledece neispravnosti:

— samoodvrtanje navrtke, i

— zaribanost navrtke.

62. — Samoodvrtanje navrtke nastaje kada je njen osiguraé (L) ne-
dovoljno pritegnut sa zavrinjem (K) ili su oba dela izgubljena usled cega
ih treba zameniti novim. Samoodvrtanje se javlja i pri pokidanim zubima
na navrtei ili osiguracu, koji se popravljaju ponovihim navarivanjem i
obradom pomocu turpije.

Zaribanost navrtke nastaje usled nepravilnog navrtanja navrtke na
zadnjak — sa zardalim navojima kao i propustom da se navoji poSto se
ociste prethodno podmazu maséu (LMG-3).

Za odvrtanje i navrtanje ove navrtke postoji jaki polukruzni kljuc sa
tri ispusta kojim treba veoma pazljivo raditi, jer u protivnom dolazi do
zaribavanja, oSte¢enja i kidanja navoja.

Manja oste¢enja navoja na navrtei odstranuju se grebacem, brusnim
kamenom ili finom turpijom, a veta na strugu. Opravljena navrtka slo-
bodno navrnuta u zadnjak ne sme se klimati, u protivhom je treba zame-
niti novom.

¢) Otklanjanja neispravnosti na cevi

63. — Cev se pre opravke (sl. 12) mora detaljno pregledati i ispitati
kako bi se na njoj mogle uociti i otkloniti sve neispravnosti i oSte¢enja.

Na cevi se najcesce javljaju sledeée nepravilnosti:

— spoljne povrede, risevi i ofteCenja navoja na ustima cevi;

— prskanje spoljne i unutra$nje povrsine cevi;

— naduvenost cevi;

— nagrizenost cevi;

— kidanje polja;

— prosirenje kalibra cevi;

— ogrebotine i nagrizenost barutne komore;

— produzenje barutne komore;

— bakarisanje cevi, i

— oStecenje navrtke produznika cevi.
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jevi prskotine izoliraju buSenjem rupa od 5 mm, posle ¢ega se na prsko-
tini pomoéu sekaéa skinu ivice od spoljne ka unutradnjoj strani prskotine.
Ovako pripremljena prskotina vari se aparatom za elktrozavarivanje sa
elektrodom (Galeb 70), a posle zavarivanja se var na spoljnoj i unutra-
énjoj povrsini obradi turpijom i brusnim platnom. Po potrebi se izvrsi
poliranje zavarenih mesta s obe strane, potom se kotnica, radi dovodenja
materijala u normalno stanje, mora termicki obraditi — normalizovati pa
zatim brunirati — forsfatirati. Ako je prskati na duza od dozvoljene ili
ako je popreéna onda se obavezno mora gasna kocnica zameniti novom.

54. — Zaribanost uvoja-navoja na koénici i ustima cevi — nastaje
usled oste¢enosti navoja pri nepravilnom i nasilnom navrtanju koc¢nice na
usta cevi. Manja oSte¢enja navoja otklanjaju se finom trouglastom turpi-
jom ili brusnim kamenom a vec¢a popravkom navoja na strugu.

Ako je gasna koénica zaribana u tolikoj meri da se ne moZe odvrnuti
sa usta cevi, tada se ona na mestu uvoja uzduzno raseca testerom ili se
obraduje na strugu. Pri ovome se obraca paznja da se ne povrede usta
cevi, a zatim se raseteni krajevi koénice Sire klinovima i tako koénica
<kine sa usta cevi. Ovako skinuta koénica nije za dalju upotrebu.

Navoji na ustima cevi se otiste i ponovo obrade, pa se na usta cevi
navrne nova kocnica.

55. — Samoodrvrtanje zavrinja utvrdivata gasne koCnice nastaje
kada osiguraé zavrtnja (sl. 9, E) ili sdm zavrtnja (F) osSteéen. U oba slu-
¢aja neispravni delovi zamenjuju se novim.

56. — Samoodrvrtanje gasne koénice, nastaje ako podloZni osiguraé
navrtke (C) nije namesten kako treba ili ako je odte¢en; on normalno treba
da je povijen na obodu naizmeni¢no na jednu i drugu stranu (na dvanaest
mesta tako da Sest povijenih krajeva zalazi u izreze na navrtei, a Sest u
izreze na koénici). Ako povijeni krajevi zalaze samo u izreze navrtke ili
ko¢nice, ili je podlozni osigura¢ prekinut na mestima povijanja, moze
doéi do samoodvrtanja gasnhe koc¢nice.

Opravka se vréi zamenom podloznog osiguraca.

Ukoliko je sa gasne kotnice skinut — ofte¢en zastitni fosfatni sloj ili
brunir, koénica se obavezno mora brunirati — fosfatirati (t. 45).

57. — Neispravnosti na gasnoj kotnici koje se opravkom ne mogu
otkloniti su sledece:

— popreéno prskanje gasne koénice;

— prskanje i kidanje unutrasdnjih rebara, i

— preveliko klimanje gasne koénice.

58. — Popre¢no prskanje nastaje usled dejstva barutnih gasova.
Opravka ovako naprsnute kofnice se ne vrSi veé se naprsnuta kolnica
zamenjuje novom.

59. — Kidanje i prskanje unutrasnjih rebara gasne ko¢nice nastaje
kada sa gasovima koji se kre¢u iza zrna izlaze i mehani¢ke Cestice (smak-
nuti delovi od vodeéeg prstena ili komadiéi otkinuti sa polja), koji velikom
brzinom udaraju u rebra gasne ko¢nice, pri ¢emu dolazi do jateg oSte¢enja
rebara ili kidanja kocnice.

Ovako oiteéena kotnica se ne opravlja veé se zamenjuje novom.

60. — Preveliko klimanje gasne kocnice nastaje ako se gada sa ne-
ispravnim podloznim osiguracem navrtke ili zavrinjem utvrdivacem koe-
nice. Usled sitnih vibracija gasne ko¢nice pri gadanju dobija se sve veci
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64. — Spoljne povrede koje se ne odrzavaju na unutrasnjost cevi
nisu tako opasne, jer je zid cevi dosta debeo. Ostecenja se popravljaju
turpijom i brusnim kamenom i to samo poravnjavanjem izboCina i obara-
njem ostrih ivica. Dozvoljena spoljna ostec¢enja su: na @ 146 do dubine
5 mm, a na @ 185 do dubine 10 mm, s tim da u oba slu¢aja povrSina oste-
¢enja nije veca od 4 cm?”.

Uzduzni risevi na spoljnoj povrsini cevi nastaju usled struganja za-
gtitnih limenih poklopaca kotrljaéa prednje i zadnje ogrlice cevi. Neisprav-
nost se otklanja podeSavanjem kotrljaca i njihovih zastitnih poklopaca
(t. 119, TS-I, B210), a zatim se risevi zaglade sitnom turpijom ili brusnim
kamenom.

Ostetenja navoja na ustima cevi nastaju nepravilnim navrtanjem ga-
sne koénice; oste¢eni navoji se paZljivo popravljaju sitnom turpijom ili
brusnim kamenom, pri ¢emu se vodi ra¢una da ne dobiju ostru ivieu.

Sl 12 — Cev, telo B218-11001

65. — Prskanje cevi moze biti na spoljnoj i unutradnjoj povrSini.
Prskotina na spoljnjem delu cevi proverava se skidanjem sloja na mestu
prskotine pomoc¢u grebaca ili turpije za oko 0,25 mm. Ako postoji puko-
tina. na sastruganoj spoljnjoj povrsini cevi ostane tanki trag koji se vidi
golim okom ili lupom. Sumnjive pukotine proveravaju se nagrizanjem
20" rastvorom solne Kkiseline, kojom se takva mesta pokvase i nakon
1 !: do 2 sata ponovo pregledaju. Ukoliko postoji prskotina pojavite se
crna tanka linija.

Ako se u toku pregleda sumnja u naprsnuce unutrasnjosti cevi, tada
se proveravanje naprsline vrsi duga¢kim tankim Stapom na Cijem je kraju
tanka igla. Ukoliko je u unutrasnjosti cevi prskotina igla ¢e zapinjati po
krivinama prskotine i teze ¢e se kretati, dok ukoliko je ris izazvan nekim
tvrdim predmetom igla ¢e se kretati lakSe i nece zapinjati.
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Zbog vanjske ili unutranje prskotine, cev se ne odbacuje, ve¢ je
proveriti rentgenskim snimanjem ili ultrazvukom. Ako je prskotina dub-
lja, onda postoji sumnja da je greska u materijalu. Takve cevi treba zame-
niti novim. Zasekotine, risevi i druga spoljna odte¢enja na cevi opravljaju
se turpijom i brusnim kamenom i to samo poravnavanjem izbotina i oba-
ranjem ostrih ivica.

66. — Naduvenost cevi nastaje usled nedovoljno Ciste cevi (unutra-
$njost cevi je suvise podmazana, netista ili se u cevi nalaze ostaci krpa i
druge netistote). prljave ili neispravne municije, nenormalnog dejstva
baruta ili eksplozije zrna u cevi.

A B

S1. 13 — Produznik cilindri¢neg dela cevi:
A — Navrtka produznik cilindri¢nog dela cevi B210-11002; B — Cev, telo B210-11001.

Naduvenost na spoljnoj strani cevi uo¢ava se stavljanjem lenjira uz-
duz cevi, kojom prilikom lenjir neée nalegati celom ivicom na povrsinu
cevi, vet Ge se izmedu ivice lenjira i spoljne povrsine cevi pojaviti zazor.

Naduvenost u unutradnjosti cevi uocava se na taj nacin Sto se pri
gledanju kroz cev u predelu naduvenosti vidi tamniji prsten. Manje
naduvenosti najbolje se otkrivaju merenjem unutradnjosti cevi pomocu
mikrometarske zvezde (sl. 14). )

Ukoliko se prilikom ¢iftenja kroz naduvenu cev proteruje kontrolni
¢ep preko naduvenog mesta ¢ep ¢e se sa lakotom potisnuti.

Naduvenu cev treba obavezno zameniti novom.

67. — Nagrizenost cevi nastaje usled nepravilnog ¢is¢enja i podma-
zivanja ili upotrebe nepropisnih sredstava za njeno konzerviranje. Usled
nagrizenosti dolazi do prosirenja kalibra cevi i njenog brzeg propadanja.
NagriZena cev propusta barutne gasove izmedu unutrasnjeg zida i vode-
¢eg prstena zrna, koje se odrzava na opadanje pocCetne brzine zrna, kao i
na povecanje bakarisanja cevi.

Korozija iz cevi otklanja se kvadenjem unutrainjosti cevi dizel-gori-
vom, (D-2) — i jednovremenim ¢iSéenjem mesinganom Cetkom. Korozija
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se moze skidati i hemijskim putem pomocu sredstava za skidanje rde
izradenog po TU-T61, a po posebnom postupku,

Ako se na navedeni na¢in korozija ne moze skinuti, pristupa se stru-
ganju Zzlebova i polja. Struganje zlebova vrsi se masinskim putem 1 to
na magini koja omoguc¢ava naizmenicno pokretanje brusnog kamena na
nosacu napred i nazad. Glacanje polja vrsi se specijalnom glavom od filea
natopljenom u ulju sa sitnim brusnim prahom za glacanje.

i o gl g o ’Lw e 4 &
‘2

T L

Sl. 14 — Mikrometarska zvezda

Po odstranjenju korozije cev se provlatenjem krpa dobro obrise, po- .
sle éega se pre¢nik cevi mora proveriti mikrometarskom zvezdom. Prec-
nici izmedu suprotnih polja i Zlebova ni na jednom mestu u cevi ne smeju
biti veéi od navedenih granica, koje ujedno pruzaju moguc¢nost opravke
cevi u radionicama IV i V stepena, i to: .

— na 393,5 mm od poéetka barutne komore pre¢nik (kalibar) max
106,78 mm;

— na 500 mm i dalje od poéetka barutne komore pre¢nik (kalibar)
max 105,45 mm

— na 500 mm i dalje prema ustima cevi od pocetka barutne komore
pre¢nik (kalibar) po zlebovima max 106,90 mm;

— §irina polja min 3.0 mm.

Na osnovu merenja kalibra ustanovljava se opadanje potetne brzine
(V" i balisticki Zivot cevi tj. koliko je cev u moguc¢nosti da izbaci zrna u
granicama dozvoljenog rasturanja. ‘

Podaci o merenju kalibra cevi i opadanju pocetne brzine upisuju se
u tehnitku knjizicu haubice (TS-62). Na osnovu tih podataka vrsi se kate-
gorizacija cevi.

Ukoliko se korozija iz cevi ne moze otkloniti u napred navedenim
granicama, tada se unutrasnjost cevi dobro istrlja metalnom cetkom, dok
se tragovi korozije potpuno ne odstrane, a zatim se cev obrisSe i podmaze,
radi sprecavanja dalje korozije cevi.

68. — Kidanje polja nastaje usled toplotnog, hemijskog i mehanié-
kog dejstva barutnih gasova i trenja zrna pri prolasku kroz cev. ‘
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Ako je kidanje polja nastupilo posle svega nekoliko ispaljenih metaka,
zna¢i da postoji greska u materijalu ili tehnickoj obradi cevi, pa tu ne-
ispravnost smatrati kao vanredno oSte¢uje, a ukoliko je orude pod garan-
cijom poslati reklamaciju.

69. — Pros8irenje kalibra cevi nastaje jo$ usled duge upotrebe; uko-
liko je cev prosirena preko dimenzija datih u t. 67 predlaze se rashod i
zamenjuje ispravnom.

Ako su svi ostali uredaji otuvani i ispravni, ovakva haubica se moze
opraviti zamenom istroSene sa novom cevi.

70. — Nagrizenosti barutne komore nastaje usled gadanja municijom
sa prljavim Caurama i nepravilnim odrzavanjem cevi, naro¢ito posle ga-
danja. Nagrizenost komore izaziva zaglavljivanje i proSirenje &aure, Sto
ometa gadanje a ¢aure ¢ini neupotrebljivim.

Nagrizenost i ogrebotine u manjoj meri, otklanjaju se glatanjem
pomocu filcane glave natopljene u zastitnom ulju (ZUON) pomeSanom
sitnim brusnim prahom za glacanje. 3

Pri ovom radu treba voditi raéuna da se bruSenjem barutne komore
ne predu dozvoljene granice, koje se mogu povecati najvise za 0,15 mm
od nize navedenih granica i to:

— na samom poc¢etku max 110,85 mm;

— mna dubini 171 + 12 mm max 109,30 mm;

— na dubini 341 mm max 107,90 mm;

— na dubini 386,1 4+ 1 mm max 106,70 mm.

Merenje barutne komore vrii se mikrometarskom zvezdom (sl. 14).

Ukoliko se zbog jate nagrizenosti i ogrebotina, barutna komora ne
moze uglacati u odredenim dozvoljenim granicama, cev se odbacuje i za-
menjuje novom.

71. — Produzenje barutne komore, ¢ija je normalna dubina zalazenja
293 mm, nastaje po ispaljivanju velikog broja zrna koji se priblizava bali-
stickom zivotu cevi.

Zbog toga svaka cev upucena na opravku, ¢iji je kalibar preko 105,41
mm, mereno na 2,5 mm od poc¢etka zlebova, mora se rezimirati (t. 255—
257). radi odredivanja opadanja pocetne brzine i povetanje rasturanja po
daljini u odnosu na tabli¢ne vrednosti, koje su radene za novu cev i etalon-
-obrazac. Dobijeni podaci se unose u tehnicku knjizicu radi koriS¢enja pri
gadanju.

72. — Bakarisanje cevi je pojava koja nastaje usled upotrebe zrna sa
bakarnim vodeéim prstenom. Dopustiva debljina sloja bakra, moze da
iznosi najviSe 0,25 mm. Ako se raspolaze sredstvima za debakarisanje,
tada se i najmanji sloj bakra sa unutrasnjeg zida cevi mora odstraniti. Pri
opravci haubice u vidim stepenima opravke obavezno se vrsi i debakari-
sanje cevi.

Debakarisanje cevi mogu vrsiti remontni zavodi i one tehni¢ke radi-
onice koje su nadlezne za opravku unutrasnjosti cevi, saglasno »Uputstvu
o odrzavanju i opravkama artiljerijsko-tehni¢kih i moto-tehnickih sred-
stava u JNA«.

Debakarisanje se vrii pomocu rastvora »R-56« a po uputstvu TUT-53,
uz koriséenje pribora i alata, ¢ija je dokumentacija dostavljena dopisom
TU DSNO (vidi TB-30).
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Zabranjeno je skidanje bakra metalnim alatima, metalnim cetkama i
drugim sredstvima pomo¢u kojih se cevi mogu ostetiti.

Debakarisanje se vrii na sledeéi nacin:

— cev se prethodno dobro otisti dizel-gorivom srednjim (D2), a za-
tim opere sapunicom i &éistom vodom, posle tega se obriSe €istim krpama;

— cev se sa zadnje strane zatvori drvenim ¢epom, zauzme se najveéi
nagib 1 sipa spremljena tekué¢ina (rastvor R-56) kroz usta cevi do vrha;

— posle jednog sata tekucina se kroz usta cevi izlije u kakav sud i
cev opere vodom nekoliko puta, posle cega se dobro obrise krpama i
podmaze zastitnim uljem (ZUON).

Tri naredna dana uzastopno i deseti dan posle debakarisanja cev se
isti, pregleda i ponovo podmazuje. Ako se tom prilikom primete naslage
bakra u cevi, pristupa se ponovnom debakarisanju na napred izneti naéin.

73. — Ogtecenje navrike produznika ojatanog dela (sl. 13 — A) cevi
nastaje pri njenom samoodvrtanju. Ona produzava klizajucu povrsinu cevi
i ujedno ojacava cev u predelu konusnog prelaza ka tanjem delu cevi.
Deéava se da se navrtka samoodvrne jer nije ni¢im osigurana, zbog Cega
je treba ponovo navrnuti. Za ponovo navrtanje i pritezanje navrtke upo-
trebliava se celjust sa polugom obloZenom brusnim platnom.

B — Opravka zatvarata i njegovih delova

74. — Opravka ostetenih delova zatvarafa vrsi se zamenom ostece-
nih delova ispravnim. Ukoliko se iz opravdanih razloga ne raspolaze re-
zervnim delovima, tada se pristupa opravci ostecenih delova.

Na zatvaraéu i njegovim delovima najceSée nastaju sledece neisprav-
nosti:

— zaglavljivanje i tesko otvaranje zatvaraca;

— lomljenje izbacaca,

— nezapinjanje delova za opaljivanje;

— neokidanje

— neopaljivanje;

— neizbacivanje praznih caura;

— zatvaraé ne moze da se zatvori;

— neispravna koénica delova za okidanje i opaljivanje;

— ispadanje osovine izbacaca,

— ponovno zapinjanje zatvaraéa ne moze da se izvrsi

a) Zaglavljivanje i teSko otvaranje zatvaraca

75. — Uzroci zaglavljivanja ili teskog otvaranja zatvara¢a su sle-

— zaribanost zatvara¢a u njegovom lezistu u zadnjaku;
— zaribanost osovine rucice za pokretanje zatvaraca, kao i
— otkidanje osovine ili kotrljace vodice zatvaraca.

76. — Zaribanost zatvarada u njegovom lezistu u zadnjaku nastaje
usled korozije, ne¢istoce, nepropisnog ¢is¢enja i podmazivanja, kao i ne-
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pravilno sklopljenog =zatvaraca ili upadanja kakvog ¢vrstog predmeta
izmedu kliznih povrSina zadnjaka i zatvaraca. Zaribavanje dolazi i usled
jednorodnosti materijala od koga su izradeni zatvara¢ i zadnjak (FLW-—
1456). Zbog toga trenje izmedu tarué¢ih povrsina je vece, pogotovo pri
nepravilnom odrzavanju i podmazivanju zadnjaka i zatvaraca.

Ukoliko se zatvara¢ ne da otvoriti ruc¢icom za otvaranje, tada se uz
zatvara¢ sa leve strane prisloni mesingani ili bakarni izbija¢, pa jedno-
vremenim udaranjem c¢eki¢a i povlacenjem rucice za otvarnje, izvrdi se
otvaranje zatvaraca.

Povrede na telu zatvaraca otklanjati na nacin opisan u t. 42. Nava-
rivanje ili zavarivanje na spoljnim taru¢im povrSinama se ne dozvoljava.
Na ostalim spoljnim i unutra$njim povrsinama navarivanje ili zavarivanje
vrsiti samo kada je to neophodno.

77. — Zaribanost osovine ruéice za pokretanje zatvaraca se pojavljuje
u njenom lezistu u telu zadnjaka, ako u leziSte osovine upadne kakav tvrd
predmet. Manja o$te¢enja usled zaribavanja otklanjaju se brusnim kame-
nom i brusnim platnom najveée fino¢e. Kod vec¢ih oste¢enja, opravka se
vrii metaliziranjem na sledec¢i nacin:

— na strugu obraditi zaribani preénik osovine rucice skidajuéi jedan
milimetar po pre¢niku. ali tako da se skidanje ne vr§i do kraja ivica
navedenog precnika, vet da se i sa 1edne i sa druge strane precmka ostavi
po nekoliko mlhmetara neobradene povrsine;

— metalizirani pretnik obraditi brusenjem na dimenzije @ 52,05 —
@ 52,05 mm;

— leziste osovine u zadnjaku popraviti prosirivanjem za jedan mili-
metar a zatim ga metalizirati, posle ¢ega precnik lezista obraditi na di-
menzije @ 52,1 — © 52,15 mm.

78. — Otkidanje osovine ili kotrljacte vodice zatvaraca nastaje usled
nepazljivog rukovanja pri otvaranju i zatvaranju zatvaraca. Ukoliko je
kotrljata vodice pukla i otpala, potiskivanjem zatvaraca sa njegove leve
strane rukom otvoriti zatvara¢, slomljenu osovinu ili napukli kotrljacu
zameniti novom.

b) Lemljenje izbacaca

79. — Lomljenje izbaraca nastaje usled ¢eS¢eg otvaranja i zatvaranja
zatvaraCa na prazno, kao 1 zbog upotrebe sile pri radu sa zatvara¢em, pri
cemu dolazi do lomljenja zuba za izbacivanje faure (sl. 15, D i K) kao i
kracih krakova izbacaca (H).

Kvar se uotava na taj nacin Sto se pri otvaranju zatvaraca ne ¢uje
skljocanje koje proizvodi rad izbacaca, a ako se zatvara¢ malo rukom
potisne on ¢e se zatvoriti.

Neispravnost se otklanja zamenom neispravnih krakova izbacaca.

Ispravnost zuba krakova izbaca¢a za izbacivanje ¢aure proverava se
prema t. 73.

Kvar se odstranjuje zamenom zuba izbacaéa (D i K), kao i zavrtnja
utvrdivaca (C), ukoliko su i oni istroSeni i neispravni.

Ako su slomljeni manji kraci izbacaca (H) tada zameniti oba izbacaca
(A i G) novim.
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S1. 15 — Izbacuéi:

A — Izbaca¢ donji B210-14303; B — Zubi izbacacta za prihvatanje zatva-

rata; C — Zavrtanj M5 zuba izbacata B210-14311; D — Zub gornjeg

izbacaca B210-14312; E — Kraci izbacaco. duZi; F — Valjcéasti delovi

izbacaéa; G — Izbacaé gornji B210-14302; B — Kraci izbacac¢a, kradi;
J — Ispusti; K — Zub donjeg izbacacta B210-14313.

¢) Nezapinjanje delova za opaljivanje

80. — Pri otvaranju zatvaraca vrsi se i zapinjanje delova za opalji-
vanje. Ako se pri otvaranju zatvaraca ne izvrsi zapinjanje delova za opa-
ljivanje, tada postoje neispravnosti ili oste¢enja na nekom od slede¢ih
delova: zapinja¢i, udaracu, okidacu ili vodici zatvaraca.

Zapinjacfa je neispravna kada je koji od njenih krakova (bilo za poti-
skivanje udaraca pri zapinjanju ili kraka kojim se zapinjaca oslanja na
vodicu zatvaraca), istrosen ili slomljen. Isto tako zapinjata je neispravna
kada je ona upredena, te nema dovoljno hoda da izvrsi zapinjanje.

Oba kraka zapinjace su povrsinski kaljeni na dubini 0,3 mm te rede
dolazi do njihove istrosenosti. Medutim, njihovo lomljenje je moguée uko-
liko su prekaljeni pa su postali krti, Upredanje zapinjate nastaje na nje-
nom manjem preé¢niku @ 24 mm ukoliko je zapinjata na svom veéem
pre¢niku @ 34 mm zaribana.



Opravka istroSenosti krakova zapinjace vrsi se navarivanjem i obra-
dom vara prema originalnom delu odnosno tehnickom crtezu 34-181-7A,
posle ¢ega treba izvrsiti povrsinsko kaljenje. Ako je koji od krakova zapi-
njace slomljen ili je zapinjata upredena, takva se zapinjata zamenjuje
novom.

Udaraé je neispravan kada je istrosen ili slomljen ispust na njegovoj
donjoj strani za koji hvata zub okidaca, ili je istroSen i slomljen gornji
ispust o koji pri zapinjanju upire krak zapinjace.

Oba ova ispusta (gornji i donji) su povrsinski kaljeni na dubini 0,3 mm.
usled ¢ega veoma retko dolazi do njihove istrosenosti i lomljenja. Izu-
zetno kod donjeg ispusta koji je nesto tanji, pri povrdinskom kaljenju
ako je bio prekaljen, moze do¢i do njegovog lomljenja.

IstroSeni ispusti na udaraé¢u (tvrdoca 45—50 HRC) opravljaju se na-
varivanjem (t. 40).

Okidaé je neispravan ako je njegov zub kojim hvata udarac istroSen
ili slomljen, i ukoliko je okida¢ u svom lezi§tu zariban, te njegova opruga
nema snage da ga potisne unapred ili je pak slomljena i sama opruga.

Istrofeni zub na okidac¢u opravlja se navarivanjem, obradom vara
(t. 40). Zaribanost lezisne povréine okidaca otklanja se brusnim kamenom
ili sitnom turpijom.

Ako su, zub na okida¢u ili njegova opruga slomljeni, zamenjuju se
novim.

Vodica zatvarafa je neispravna kad je istroSen njen deo povrSine,
kojim dediruje zapinja¢u. Ovo se otklanja navarivanjem izlizanog dela,
pri éemu tvrdoca treba da iznosi 50—55 HRC.

d) Neokidanje

81. — Neokidanje nastaje usled zaribanosti okidaca ili osovine oba-
race, kao i usled upredenosti osovine obarace ili istroSenosti proreza na
osovini obarace o koji zahvata zub okidaca.

Zaribanost okidaca nastaje kada ostar kraj njegove opruge zakaéi za
tanji precnik okida¢a i ne dozvoljava mu potapanje.

Ova neispravnost se otklanja popravkom okidaca sitnim brusnim ka-
menom i zamenom opruge novom.

Zaribanost osovine obarace nastaje kada kakav tvrd predmet ili ne-
¢istoéa upadne izmedu radnih povrSina osovine i njegovog lezista u za-
tvaracu.

Manje neispravnosti na osovini otklanjaju se brusnim kamenom,
sitnom turpijom ili brusnim platnom. OSteteno leZiSte osovine u zatva-
raéu popravlja se ru¢nom elektri¢nom busilicom, na ¢ijem se kraju nalazi
drveni nosa¢ omotan brusnim platnom odgovarajuce finoce ili trouglastim
grebacem.

Vete neispravnosti na osovini popravljaju se metaliziranjem pomocéu
zice koja odgovara kvalitetu materijala FLW 1456.

Urednost osovine obaraée nastaje usled povec¢anog trenja i zaribano-

njenih radnih povrsina. Usled ovoga osovina obarace nema dovoljno
kruznog kretanja, da bi u potpunosti izvrsila potapanje okidaca.

sti

56



Upredena osovina zamenjuje se novom.

Istrofenost proreza na osovini obharace (Gija je tvrdoca 45 Hb) za koji
hvata zub okidac¢a, popravlja se navarivanjem i obradom vara (t. 40).

e) Neopaljivanje

82. — Opaljivanje se ne moze izvr§iti iako je municija ispravna, uko-
liko su oiteceni i neispravni delovi za opaljivanje (udarna igla, udarna
opruga i udarac¢) ili ako je neispravna opruga skakavice — potiskivaéa na
ru¢icu za ponovno zapinjanje. Isto tako ne moZe se izvrSiti opaljivanje
ako je zatvarac oS$tecen te se ne moze potpuno zatvoriti, kao i usled ne-
ispravnosti metka.

Udarna igla je neispravna ako je njen vrh slomljen ili istroen. Nor-
malna duzina izlaZenja vrha udarne igle proverava se kontrolnikom
B210—34500. Za tu svrhu treba skinuti zatvara¢ i oslonu plo¢u pa rukom
potisnuti udara¢ unapred. Prislanjanjem kontrolnika upravne uz spoljnu
stranu udarne ploce proverava se da li kontrolnik stranom »sme« prolazi,
odnosno stranom »ne sme« ne prolazi iznad vrha, 5to je znak da je izla-
zenje vrha igle normalno, tj. da se kre¢e u granicama 4,7 mm (koja visina
odgovara za oznaku »ne sme« i 5,3 mm (koja visina odgovara za oznaku
»Sn‘le«).

Ako je izlazenje vrha udarne igle veée od 5,3 mm, finom turpijom i
brusnim platnom vrh se dovede do navedene gornje granice (5,3 mm).
Ukoliko je izlaZenje vrha manje od 4,7 mm, kao i ako je vrh slomljen,
udarnu iglu treba zameniti novom.

Udarna opruga je neispravna ako je slomljena ili oslabila, zbog cega
je treba zameniti novom.

Udaraé je neispravan ako je zariban, te snagu udarne opruge trosi na
savladivanje otpora koji se pojavljuje usled povecanog trenja, ¢ime je
udar igle toliko oslabljen da se ne moze izvr§iti opaljenje kapsle.

OsStecenja na udaracu popravljaju se brusnim kamenom, sitnom tur-
pijom i brusnim platnom odgovarajuce finoce, a oStetenja u zatvarau
otklanjaju se ru¢nom elektritnom busilicom, sa drvenim nosacem na
kome je takode stavljeno brusno platno ili trouglastim greba¢em.

Opruga skakavice je neispravna ako je slomljena ili oslabljena. Usled
neispravnosti ove opruge udarac¢ gubi svoju snagu jer pri okidanju udara
u zapinjacu. Pri otvaranju zatvaraca, zapinjata jednim krajem zapinje
udara¢ a drugim na gornjoj strani potiskuje svakavicu — potiskivaé na
ruc¢icu za ponovho zapinjanje, pri ¢emu sabija oprugu skakavice. Ova
opruga pomoc¢u skakavice posle zatvaranja zatvaraca treba da vrati zapi-
njacu u njen prvobitni polozaj i time stvori prostor za slobodno kretanje
okida¢a. Medutim, ako je opruga skakavice potiskivaca slomljena, tada
zapinja¢u nema S$to da vrati u njen prvobitan polozaj, usled ¢ega udarac
najpre nailazi na zapinjacu i tek posto je okrene, treba da sa iglom izvrsi
opaljenje, ukoliko jo§ uvek ima snage dobivene od udarne opruge.

Pored toga sto zbog ove neispravnosti dolazi najée$ée do neopaljivanja
nastaje i druga, jer udara¢ potiskivanjem zapinjaée pri okidanju nabija
materijal na svom najvetem preéniku, zbog ¢ega pri kretanju unapred
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riba u lezistu zatvaraéa, ¢ime je i ova neispravnost ¢es¢i uzrok neopalji-
vanja.

Neispravna opruga skakavice zamenjuje se novom, dok se nabijenost
na udaracu otklanja poravnavanjem nabijenog mesta sitnom turpijom ili
brusnim kamenom, odnosno najfinijim brusnim platnom.

Zatvaraé je oStecen ukoliko mu je istrosen prorez kojim se krece
kotrlja¢a vodice zatvaraca ili ako je povecan zazor izmedu zadnjeg pre-
seka cevi i cela zatvarata. U oba slu¢aja nece biti potpunog zatvaranja
zatvaraca, ¢ime je isklju¢ena mogucnost opaljivanja.

IstroSeni prorez za kotrljaéu na telu zatvaraca opravlja se navariva-
njem na istrosenom mestu i obradom posle varenja (t. 40).

Veli¢ina zazora izmedu zadnjeg preseka cevi i ¢ela zatvaraca kao 1
nac¢in kontrole dati su u t. 17.

Ovaj se zazor povecava usled pomeranja cevi unapred, koje nastaje
zbog neispravnosti navrtke za spajanje cevi sa zadnjakom (t. 62) ili usled
trogenja zadnje nalezuce strane tela zatvaraca.

Normalni zazor ostvaruje se uklanjanjem neispravnosti na navrtki i
njenim pritezanjem do odredenih granica, posle tega se navrtka ponovo
utvrdi svojim osiguracem. Ako se zazor ne moZe smanjiti na ovaj naéin,
tada treba skinuti zadnjak sa cevi, pa onda brusiti ¢elnu kruznu povrsinu
na koju se oslanja cev u zadnjaku. Posle brufenja kruzne povriine zad-
njaka prodiriti izrez na cevi u koji ulazi osigural koji sprecava njeno
okretanje u zadnjaku za vreme opaljivanja.

Neopaljivanje ne dolazi usled ekscentri¢nosti udara udarne igle, jer
je precnik vrha igle @ 5 mm a pre¢nik kapsle @ 7 mm, ¢ime je ekscentric-
nost isklju¢ena, sem ukoliko je istrosen prorez za kotrljatu na telu zatva-
rata pa se isti potpuno ne zatvori. Pri neopaljenju treba kontrolnikom
B210—34500 proveriti da i je izlaZenje vrha udarne igle u narmalnim
granicama (4,7—5,3 mm), te ako je izlazenje igle normalno, tada uzrok
neopaljenja treba traziti u neispravnosti municije (vlazno punjenje kap-
sleidr.). ]

Postupak pri neopaljenju metka predviden je u t. 224 tehnit¢kog
uputstva TS-I, B210. Haubica 105 mm M56, knjiga I (Opis, rukovanje 1
odrzavanje).

f) Neizbacivanje praznih &aura

83. — Neizbacivanje ¢aura nastaje usled neispravnosti delova za iz-
bacivanje ili oboda danceta caure.

Delovi za izbacivanje (sl. 15) su neispravni ako su: neispravni otvori
za zube na duZim kracima izbacaéa, ili zubi (D i K) sa kojima duzi kraci
zahvataju obod danceta ¢aure ili su pak slomljeni njegovi donji kraéi kraci
(H) o koje se oslanja zatvarac pri njegovom otvaranju. Zbog ovih neisprav-
nosti kraci izbaca¢a nemaju ¢ime zahwvatiti obod ¢aure, odnosno zatvarac
po otvaranju ne naleZe na donje ispuste krakova, ¢ime se ne moze izvr-
§iti okretanje i zabacivanje duzih krakova izbacaca unazad, a time i izba-
civanje ¢aure iz lezista u cevi.

Qsteéeni zubi ili izbaca€i zamenjuju se rezervnim.

Obod danceta ¢aure je neispravan ako je zadebljan, otkinut, ili je
sama Caura pri dnu proirena, te je pri opaljivanju metka zaribala.
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Zaglavljena ¢aura izvlaci se izvlakacem B102—40000 ili izbijanjem
kroz usta cevi izbijacem B210—33000. Ako dolazi do ceSceg zaglavlji-
vanja usled zadiranja Caure u cevi, zna¢i da je cev neispravna, zbog cega
treba pronaci uzrok i otkloniti ga, a po potrebi cev zameniti novom.

g) Zatvarat¢ ne monie da se zatvori

84. — Najcesci uzroci nezatvaranja zatvaraca su: oSteéenja na osovini
izbacaca, zaribanost zatvaraca i zadnjaka i neispravna Caura.

Oste¢enja na osovini izbacaé¢a nastaju ispadanjem ili lomljenjem
njenog uzduznog rebra.

Neispravnost se otklanja zamenom osovine, rezervnhom. Ako su i
vrtnji utvrdivaci rebra osteéeni i oni se zamenjuju.

Zaribanost zatvaraéa se otklanja prema t. 76.

Neispravnost caure ogleda se u tome sto je njen zadnji kraj zadeb-
ljan ili prosiren, ili je obod danceta ¢aure zadebljan, te metak pri utiski-
vanju u njegovo leziste na naleze potpuno u cevi.

Metak ovako neispravan pazljivo se izvadi iz cevi, odvoji ustranu u
zaklon za slagalu municiju i prvom prilikom predaje nadleznim organima
tehnicke sluzbe.

h) Neispravna koénica delova za okidanje i opaljivanje

85. — Kot¢nica je smeStena na ruéici osovine obarace i sluzi za ko-
cenje delova za okidanje i opaljivanje.

Koénica je neispravna ako je leziSte na zatvaraéu u koje upada slo-
bodni kraj §ipa koénice ulubljeno, ili je slomljena opruga Sipa, oSte¢ena
rucica i iskrivljen 8ip kocnice.

Ulubljeno leziste na zatvaratu opravlja se ru¢no grebacem, pri cemu
se vodi racuna da bude kruznog oblika i u granicama svojih propisanih
dimenzija @ 8+ 0,1 mm a dubina 6 mm.

Slomljena ili oslabljena opruga §ipa zamenjuje se rezervnom.

Rucica koénice sastoji se od alke i zuba koji su medusobno zavareni.
Otkinuta alka se ponovo zavabuje, poito se najpre alka i zub otiste od
starog vara.

Zub ima dva ispusta kojima upada u telo koénice obarace i time
utvrduje polozaj rucice na »UKOCENO« ili »OTKOCENO«. Ako su zubi
istroSeni ili slomljeni, ceo pre¢nik treba ponovo navariti, zatim turpijom
obraditi nove ispuste.

Ukoliko se alka i zub varenjem ne mogu opraviti, zameniti ih rezer-
vnim — ispravnim.

Iskrivljen §ip kocnice, popravlja se ispravljanjem ili ako je oStec¢en
toliko da se ne moze opraviti, zamenjuje se novim.

i) Ispadanje osovine izbacada

86. — Osigurac osovine izbacaca ne dozvoljava samoizvladenje oso-
vine izbacaca, a ujedno sluzi i kao odbojnik potiskivaca osovine izbacaca.
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Ispadanje i gubljenje osiguraéa deSava se kada je oSte¢en ili ispadne
zavrtanj utvrdivaé. Ova se neispravnost otklanja zamenom osiguraca i
njegovog zavrtnja utvrdivaca, rezervnim.

Potiskiva¢ osovine izbacaca takode ispada i gubi se ukoliko je oSte-
¢ena ili izgubljena njegova rascepka prec¢nika @ 1,5x 8 mm. Potiskivac
neée raditl ako je njegova opruga slomljena ili izgubljena. Navedene
neispravnosti se otklanjaju zamenom potiskivaca, rascepke i opruge, re-
zervnim.

j) Ponovno zapinjanje zatvaraéa ne moZze da se izvrsi

87. — Ponovno zapinjanje se ne moze izvr§iti ako je:

— istrosen ili iskrivljen ispust skakavice potiskivaca;

— slomljena opruga Sipa ruéice za ponovno zapinjanje;

— iskrivljen njen Sip ili je deformisano lezidte za naleganje Sipa, i

— ako je slomljena ¢ivija rukovata (koji je izraden u obliku kugle od
aluminijuma i zbog toga lako ispada).

Istrogeni ili iskrivljeni ispust skakavice — potiskivata opravlja se
navarivanjem odnosno ispravljanjem (t. 40). U slucaju da je ispust slom-
ljen, skakavica potiskivata se zamenjuje rezervnom. Takode se slomljena
opruga i ¢ivija skakavice potiskivata zamenjuje rezervnom.

Ako je slomljena opruga Sipa rutice tada se ne moze utvrditi ruéica
za ponovno zapinjanje. Isto tako rugica se ne moze utvrditi ako je iskriv-
lien &ip ili je njegovo leZiste u zadnjaku deformisano, kao i kada ispada
rukovat sa rucice zhog slomljene &vije, koja ga za rucicu utvrduje.

Slomljena opruga Sipa rutice i ¢ivija rukovata zamenjuje se rezerv-
nom. Opravka iskrivljenog §ipa vréi se njegovim ponovnim ispravljanjem,
a deformisanog lezista &ipa struganjem pomocu grebaca.

C — Opravka zadnjaka

88. — Kod zadnjaka opravljaju se:
— telo zadnjaka, i
— kvadrantska ravan.

a) Telo zadnjaka

89. — Najeesce neispravnosti na telu zadnjaka su sledece:

— mehanitke povrede na zadnjaku;

— zaribanost zatvaraéa u zadnjaku, i

— oste¢enje navoja.

Mechanitke povrede na zadnjaku, ako su manje prirode, otklanjaju
se na taj nadin $to se manja ispupéenja poravnaju i oftre ivice obore
turpijom ili brusnim kamenom.

Nenalezuée povréine (zatvaraca ili cevi) mogu se navarivati (f. 40).
Tvrdo¢a treba da iznosi 40 Hb.

Zaribanost zatvaraéa u zadnjaku — uzroci oSte¢enja i na¢in opravke
propisan u t. 76.
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OStecenje navoja u rzadnjaku nastaje kada je navrtka za spajanje
cevi i zadnjaka zaribana. Popravka navoja vrsi se struganjem povredenih
mesta na navojima sitnom turpijom i brusnim kamenom.

Pri rasklapanju zadnjaka i cevi ne treba skidati utvrdivaé cevi sa osi-
guracem, jer oni cev osiguravaju od samoodvrtanja, sem ukoliko su
utvrdivac 1 esigurac istroSeni do te mere, da ih treba zameniti rezervnim.

b) Kvadraniska ravan

90. — Kvadrantska ravan koja se nalazi na gornjoj strani zadnjaka,
sastoji se od tri ¢epa koja su izradena od kvalitetnog materijala »PROK-
RON-2« (poboljsan na Gb 75 — 90 kg/mm?®) veoma otpornog na rdanje i
izlizavanje.

Mehanicka povreda bilo koga Cepa kvadrantske ravni zahteva za-
menu novim Cepom. Za vadenje starog ¢epa potrebno je da se u sredini
starog cepa busi rupa, u koju se zatim urezu uvoji M12. Pomoéu oslone
caure koja ima veci prec¢nik od ¢epa i odgovarajuéeg zavrinja sa oslonom
plo¢icom, koji se provuce kroz otvor ploéice i uvrte u novo izradene uvoje
u cepu, Cep se izvuce iz njegovog leziSta. Novi se ¢ep utiskuje nabijanjem
pomocu mesinganog cekica, posle ¢ega se poravnavanjem turpijom i gre-
batem dovodi u ravan sa ostalim cepovima, pri ¢emu treba stalno vrsiti
kontrolu kvadrantom i ravnim lenjirom.

Dva grani¢na zavrtnja kvadrantske ravni ako su osteéena, zamenjuju
se rezervnim.

(3) SKLAPANJE CEVI, ZADNJAKA I ZATVARACA

91. — Po zavrsenoj opravci ili zameni pojedinih neispravnih delova
pristupa se sklapanju cevi, zadnjaka i zatvaraca. Redosled sklapanja vrsi
se obrnutim redom od rasklapanja, na slede¢i nacin:

— telo zadnjaka (sl. 11, H) staviti na zadnji deo cevi (M) i preko usta
cevi navuci prstenastu navrtku za spajanje cevi sa zadnjakom (N);

— pomocu polukruznog klju¢a uvrnuti do kraja u zadnjak prstena-
stu navrtku za spajanje cevi sa zadnjakom (N);

— u leziste zadnjaka staviti osigura¢ navrtke (L) i odvrtkom od
15 mm, uvrnuti zavrtanj-utvrdiva¢ osiguraca (K);

— oko cevi uvezati uze tako da njen prednji kraj bude za 2/3 slo-
bodan, zakaciti krajeve uzeta za kuku dizalice, podici je, pa je prednjim
krajem uvuéi u otvore zadnje 1 prednje ogrlice;

— osloboditi uze od dizalice i cevi, rukama potisnuti cev unapred do
kraja, pri ¢emu treba voditi rac¢una da se otvori na usicama zadnjaka po-
klope sa navojnim krajevima klipnjace koénice 1 povratnika;

— na navojne delove navrnuti navrtke klipnjace ko¢nice i povrat-
nika, pa uvlatenjem i povijanjem krajeva rascepki osigurati navrtku od
samoodvrtanja;

— kukastim kljutem B210—50008 (B3-—22048) na navojni deo usta
cevi (sl. 9, A) navrnuti navrtku (B) i namestiti osiguraé navrtke (C);

— rukama navrnuti gasnu ko¢nicu (D) na usta cevi, pri éemu treba
obratiti paznju da po navrtanju do kraja, otvor zavrtnja utvrdivaéa dode
prema izrezu na gornjoj strani usta cevi;
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— na zavrtanj utvrdivaé (F) navuéi osigurac (E) pa kljutem od 14 mm
uvrnuti zavrtanj utvrdivaé i izbijacem saviti kraj osiguraca prema jednoj
strani glave zavrinja utvrdivaca;

— kukastim kljucem B210—50008 pritegnuti prstenastu navrtku tako
da utvrdi gasnu koénicu na cevi;

— polukruznim izbijacem utisnuti krajeve osigurac¢a u lzreze na ga-
snoj kotnici i prstenastoj navrei, ¢ime se navrtka gasne kot¢nice osigura
od samoodvrtanja, i

— izvrgiti sklapanje zatvaraca, peSto se njegovi delovi pregledaju,
dobro otiste i podmazu zastitnim uljem (ZUON) prema t. 27 (TS-I, B210
haubica 105 mm M56, knjiga I).

Navrtanje gasne ko¢nice i navrtke za spajanje cevi sa zadnjakom
treba obaviti pazljivo. Prethodno navoje dobro o¢istiti i pregledati da
nemaju odtrih ivica, a zatim ih podmazati grafitnom maseu (LMG-3).
Gasnu koénicu i navriku navrtati ravnomerno bez upotrebe vece sile.

Pre nameitanja zatvarata u njegovo leziste u zadnjaku prethodno
treba klizete povrsine obrisati i podmazati zaStitnim uljem (ZUON).

Ukljugiti izravnjace (prema t. 82 TS-I, B210 haubica 105 mm MB56,
knjiga I).

Ukoliko se bude vriilo probno gadanje, cev sa zadnjakom i zatvara-
¢em treba Cistiti i podmazati prema odredbama t. 232—234 uputstva TS-I,
B210.

2. — HIDRAULICNA KOCNICA SO POVRATNIKOM I OGRLICAMA

(1) RASKLAPANJE HIDRAULICNE KOCNICE, POVRATNIKA I OGRLICE

92. — Pre nego se pristupi rasklapanju hidrauli¢ne ko¢nice, povrat-
nika i ogrlica, prethodno treba skinuti cev sa zadnjakom (t. 48), daljinar
(t. 222) { gornje §titove (t. 178). U slucaju da se ne vrsi rasklapanje koc-
nice i povratnika, moze se ceo sklop ogrlica sa kotnicom i povratnikom ski-
nuti kao celina (sl. 16—19) na sledeci nacin:

— skinuti éiviju (sl. 16, L), odvrnuti navrtku (M) i skinuti podlosku
(K) i zupéasti sektor (J), pri éemu se posluziti odvrtkom;

— iskljugiti izravnja¢e prema t. 81 (TS-I, B210);

— oko cilindra povratnika (sl. 18, E) uvezati uze; slobodne krajeve
uzeta koji su u vidu petlje zakaéiti za kuku dizalice, kojom zatim zategnuti
uze da bi se osigurao sklop ogrlica kotnice i povrinika.

Kod haubica br. 1134 pa dalje, potrebno je kae prvo odvrnuti zavr-
tanj utvrdiva¢ kliznog lezaja, zatim;

— sa navrtke i zavrtnja utvrdiva¢éa poklopca levog odnosno desnog
rukavea ogrlice (sl. 17, G i H) skinuti rascepke (F) i pomocu cevastog
kljuéa B210—50005 (sl. 6, AC), popustiti navrtke (sl. 17, G) zatim oba-
ranjem zavrtnja utvrdivaga u prednju stranu, osloboditi poklopce ramena
zadnje ogrlice (B) i poklopce preklopiti u zadnju stranu;

— pomocéu dizalice zatezati uze i totkom sprave za davanje nagiba
cevi odvojiti sklop ogrlica, koé¢nice i povratnika i postaviti ga nagore.

Ukolko se vrii rasklapanje, onda posle skidanja cevi (t. 48), daljinara
(t. 222) i gornjih &titova (t. 178), najpre treba rasklopiti povratnik (t. 93)
i zatim hidrauliénu ko¢nicu (t. 94) i ogrlice (t. 95—96).
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Sl. 16 — Uredivaé duzine trzanja — prednji deo rasklopljen:

A _ Navrtka M35 x 1,5 mm, za utvrdivanje zupcanika uredivada trzanja B210-
-18208; B — Zupcanik kontraklipnjace, ¢eoni B210-18514; C — Nosaé¢ poluge ure-
divata duzine trzanja B210-18506: D — Podloga zastitne kape zuptanika B210-18004;
E — Cilindar hidrauliéne koénice B210-18100; F — Poluga uredivata duzine trzanja
B210-18512; G — Caura poluge uredivata duzine trzanja B210-18501; H — Podloska
caure poluge B210-18510; J — Sektor zupcasti poluge B210-18513; K — Podlogka
navrtke zuptanika poluge B210-18509; L — Civija navrtke zuptanika B210-18503;
M — Navrtka M16 x 1,5 zuptanika poluge B210-18505.

A — Rasklapanje povratnika

93. — Povratnik se rasklapa na sledeti na¢in:

— odvrnuti zavrtanj osigura¢ i navrtku utvrdivaé sa kutije ventila
(sl. 20, R i S), pa sa cilindra povratnika skinuti podlosku (T) i zastitnu
kapu (U);

— sa prednje strane cilindra povratnika zglobastim kljutem B210—
50007 (sl. 6, S) odvrnuti gep (sl. 21, J) i ventil (A), svu koli¢inu azota
ispustiti iz cilindra povratnika (postupak za ispuStanje azota propisan je
u t. 68, TS-1, B210);

— pomoéu okruglog kljuca, sa prednje strane povratnika popustiti
kutiju ventila (sl. 20, N). Ispod kutije ventila staviti pogodan sud za hva-
tanje te¢nosti, pa odvrnuti kutiju ventila i ispustiti te¢nost iz cilindra po-
vratnika. Da bi iz cilindra isekla sva tec¢nost, potrebno je povratniku dati
najveéu depresiju (postupak za ispustanje te¢nosti propisan je u t. 63 T'S-I,
B210);
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sl. 20a — Ogrlice, hidraulitna koénica i povratnik — uzduzni presek

A — Unutragnja ¢aura kalibra; B — Obloga klipa; D — Navrtka za pritezanje cilindra: E —
Navrtka: F — Kontraklipnjaéa; G — Navrtka; H — Zupéanik uredivafa duiine trzanja; I —
Podloka: J — Zastitna kapa: K — Kutija zaptivata — prednja; L — Navrtka ¢aure za poti-
skivanje zaptivaéa; M — Zavrtanj otvora za kontrolu koliéine teénosti; N — Cilindar hidrau-
litne ko¢nice; 0 — Klipnjaca sa klipom; P — Nos. ventila temperaturnog regulatora; R —
Caura kontraklipnjate — pokretna; § — Zaptivac¢ po retne déaure kontraklipnjace; T — Telo
zadnje ogrlice: U — Odbojnik cevi: V — Zavrianj utvrdivad¢a odbojnika cevi; W — Navrtka
rika za vezivanje klipnjade za zadnjak; AA — Zaptivat — olo-

okrugli

za pritezanje cilindra: Z — Nav
javljeni fitili; AB — Prsten — kué¢ite okruglih gurenih zaptivat¢a; AC — Gumeni

70



77 L7 777777l A L ’ S ] \‘
/2 [ %

1772 & <
LN -
hs PSS
AT

—-— =

AU A AY

L Ts

TS

AD AA rd

Sl. 20a — Ogrlice, hidrauliéna ko€nica i povratnik — uzduZni presek
¢: AD — ProduZnik klipnjate; AE — Dijafragma, AF — Plovak; AG — Zavrtanj dija-
AH — Zaptivat za brisanje cevi: AI — Poklopac radnog cilindra; AJ — Kutija ventila:
avrtanj osigurad navrtke ventila;: AL — Zavrtanj — ¢ep otvora za kontrolu koliéine
AM — Navrtka zaStitne kape, AN — Navrtka za pritezanje cilindra; A0 — Prednji
jeg cilindra; AP — Zavrtanj — ¢ep otvora za dbidavanje tefnosti u hidrauliénu
AR — Spoljni cilindar povratrika; AS — Radni cilindar povratnika; AT — Zadnji
spolijnjeg cilindra; AU — Navrtka za pritezanje cilindra; AV — Navrtka graniénik: AZ —
Navrika klipnjace: AX — Klipnjac¢a sa klipom; BA — Prsten — kucisSte okruglih zaptivaca:
BB — Prsten za pritezanje — olojavljenog zaptiva¢a; BC — Prsten — kuéiste okruglih zaptivaca:

BD — Zaptivaé cetvrtasti — pamuini; BE — Caura za pritezanje zaptivada — fitilja.
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— makazastim kljuéem, veéim. B102—59009 (sl. 6, AO) skinuti po-
klopac radnog cilindra (sl. 20, Fj, zatim zaptiva¢ (H) i podlosku (G);

— izvué¢i rascepku (B) i odvrnuti navrtku (D) kojom se klipnjaca
povratnika (A) utvrduje za gornju usicu zadnjaka; skinuti podlosku (C)
i odvrnuti oslonu navrtku (B);

— makazastim kljuéem vec¢im B102—59009 odvrnuti navrtku kutije
zaptivaca klipnjage povratnika (sl. 23, L) za 1—2 obrta, pa potiskivajuci
klipnjaéu povratnika (sl. 20, A) sa klipom unapred, izvréi je iz cilindra
povratnika;

— odvrtkom odvrnuti zavrtanj osiguraé (sl. 22, B) i kukastim kljucem,
manjim, B210—50010 odvrnuti navriku klipa klipnjace (A), pa rukom
skinuti gumene prestuljaste zaptivace (D), potprestuljaste prstenove (Ci
E) i bronzanu glavu klipnjace (I);

— makazastim kljutem, veé¢im, B102—59009 odrvrnuti kutiju zapti-
vaca klipnjace povratnika (sl. 20, M), skinuti podlosku (L) i zaptivaé (K),
a zatim istim kljucem rasklopiti i samu kutiju zaptivaga. Za rasklapanje,
kutiju treba stegnuti u stegu zaStiéenu sa bakarnim uloscima, odvrnuti
navrtku za pritezanje zaptivaéa (sl. 23, L), pa rukom skinuti ¢auru (K),
zaptiva¢ (J) od pamucne pletenice, prsien (H), prestuljaste zaptivace (F)
i prstenove prestuljastih zaptivaca (G i E);

— iz radnog cilindra povratnika izvaditi podlosku (C) i gumeni zap-
tivac (B);

SL. 22 — Klip povratnika sa klipnja¢om, rasklopljen;
A — Navrtka M30 x 1 mm, za pritezanje zaptivata B210-19105; B — Zavrtan]j M4,
osiguraé navrtke za pritezanje klipa B210-19111; € — Prsten prestuljastog zapti-
vata B210-19108: D — Zaptivae, prestuljasti, gumeni B210-19110; E — Prsten pre-
stuljastog zaptivaca sa ravnom osnovom, ¢elicni B210-19107; F — Klip klipnjage
povratnika, telo, bronzano B210-19102: G — Klipnjaéa povratnika, telo B210-19101.

— samo dok se odvrne radni cilindar rukom uvrnuti kutiju zapti-
vaéa (D) u radni cilindar povratnika;

— okruglim kljugem, odvrnuti radni cilindar povratnika (A), a zatim
iz cilindra rukom odvrnuti kutiju zaptivaca (D);

— ispustiti zaostalu te¢nost iz cilindra;
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— radi odvajanja spoljnog cilindra povratnika od prednje i zadnje
ogrlice, treba okruglim kljutem odvrnuti prednju i zadnju navrtku-utvr-
divace prednje i zadnje ogrlice (sl. 20, V i P). Posle toga, posto se uporedo
rasklopi i hidrauli¢na koénica, prednju ogrlicu izvuéi unapred;

—— sa spoljnog cilindra (sl. 20, O) skinuti podlogku (X) i zaptivae (Y);

— za skidanje ventila treba odvrnuti zavrtanj osigurac (sl. 21, Kj
navrtke ventila (sl. 24, G), pa ventil (sl. 21, A) odvrnuti iz lezista u kutiji
(B). Za rasklapanje ventila (sl. 24) treba izvuéi ¢iviju (J) i iz tela ventila
(F) redom skinuti prsten (B), prsten za pritezanje (C), gumene zaptivace
(D) i prsten za pritezanje (E);

— spoljni cilindar povratnika (sl. 20, O) dizalicom izvuéi unapred.
U nedostatku dizalice, cilindar mogu izvuci tri radnika rukama.

SI. 24 — Kutija ventila povrainika sa rasklopljenim ventilom:

A — Kutija ventila, telo B210-19304; B — Prsten tela ventila B210-19308; C —
Prsten za pritezanje zaptivaca ventila, ispupcen. bronzani B210-19306; D — Zapti-
vac ventila, gumeni B210-19311; E — Prsten za prilezanje zaptivac¢a ventila, izdu-
bljen. bronzani B210-19307; F — Ventil povratnika, telo B210-19309; G — Navrtka
Mz4 x 1,5 mm tela ventila, bronzana B210-19305; H — Zavrtanj M8, osigura¢ na-

vrike ventila B210-19313; J — Civija prstena tela ventila, sp 3 mm, duz, 16 mm
B210-19303.
B — Rasklapanje hidrauliéne koCnice
94. — Hidrauli¢na koénica rasklapa se na sledeci naé¢in:

— sa poluge uredivata duZzine trzanja (sl. 25, R) treba odvrnuti za-
vrtanj osiguraca (B) i navrtku za utvrdivanje zastitne kape (A), pa sa ci-
lindra koénice skinuti zastitnu kapu (5);

— okasto-kukastim kljuéem B210—50011 odvrnuti navrtku (sl. 16
A) kojom je zupéanik (B) utvrden na kontraklipnjaéi, pa pomazuéi se od-
vrtkom rukom skinuti zupéanik (B) sa kontraklipnjace;

— sa poluge uredivaca trzanja (sl. 16, F) skinuti nosa¢ poluge (C),
podlogu (D), podlosku (H) i cauru (G);

— kukastim kljuéem veéim odvrnuti prednju i zadnju kutiju zaptiva-
¢a cilindra hidrauliéne koénice (sl. 25, D i O). Pri skidanju prednje kutije
zaptivaga ispusta se te¢nost iz kocnice | kompenzatora, zbog Cega pre od-
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vijanja kutije, ispod cilindra treba postaviti pogodan sud za hvatanje tec-
nosti (postupak za ispustanje tetnosti propisan je u t. 59, TS-I, B210);

— lzvuéi rascepku (sl. 25, J) i odvrnuti navrtku (K), kojom se pro-
duznik klipnjace koc¢nice utvrduje za donju usku zadnjaka;

— uhvatiti kontraklipnjac¢u (G) rukama sa prednje strane i izvuéi
kompletnu klipnja¢u koénice (H) sa kontraklipnjacom (G). Sa kontra-
klipnjacom se izvlaci i klipnjaca koénice, jer pokretna ¢aura kontraklip-
njace svojim gumenim prstenovima prijanja uz zidove klipnjace.

Na haubicama starijih serija, prednja i zadnja zaptivacka kutija koc¢-
nice bile su identi¢ne po sl. 26. Tokom upotrebe haubica izvrSena je modi-
fikacija, tako da se prednja zaptivacka kutija sastoji iz delova prikazanih
na sl. 27, a zadnja iz delova prikazanih na sl. 28,

Rasklapanje zaptivackih kutija vrsiti po sledeéem:

— zaptivacku kutiju stegnuti u stegu zaSticenu bakarnim ili mesin-
ganim uloSkama;

S81. 25 — Hidrauli¢na koénica, rasklopljena:
A — Navrtka M28 < 1.5 mm za utvrdivanje zastitne kape B210-18002; B — Zavr-
tanj M6, osigura¢ navrtke zaStitne kape B210-18005; € — Podloska navrtke zastitne
kape B210-18003; D — Kutija za zaptivanje, prednja, B210-18300; E — Zaptivac
prednje kutije za zaptivanje, bakarni B210-18308, F — TUrediva¢ temperaturni
B210-18215 sa 1 — ventil B210-18216 i 2 — zavrtanj za podefavanje ventila B210-
-18222 sa Civijom B210-18202; G — Kontraklipnjac¢a, telo B210-18206; H — Klipnjaca
hidraulitne koénice, komplet B210-18205; J — Rascepka — osigura¢ navrtke B210-
-18213; K — Navrtka M34<1,5 mm za spajanje klipnja¢e za oko zadnjaka B210-
18207; L — Klin za spajanje klipnjace sa zadnjakom B210-18204; M — Cilindar
hidrauliéne kotCnice, telo B210-18101; N — Zaptivat¢ prednje kutije za zaptivanje,
bakarni B210-18308; O — Kutija za zaptivanje ko¢nice, zadnje B210-18400; P —
Navrtka M112 < 2 mm, za pritezanje cilindra hidrauli¢ne kot¢nice, zadnja B210-
-18104; B — Poluga urediva¢a duzine trzanja B210-18512; S — Kapa zaStitna zup-
c¢anika uredivata duZine trzanja aluminijska B210-18001; T — Navrtka Mi12 < 2
mm za pritezanje cilindra hidrauli¢ne koénice, prednja B210-18103; U — Podloska
prednje navrtke B210-18105; V — Zaptivaé cilindra koénice, gumeni B210-18106.

76



“INTRI-01gd 0193 ‘@01uUoy
QURINEBIPIYU JEPUITI) — § 'B0€8T-01gd Tuiexeq ‘slueandez ez
alpyny olupez Qeandez — H 10¥81-01gd O[2} ‘9d1upoy afuea
-ndvz ez elind — 9 'zoFRI-0led — fuezuoiq ‘udisid — g
190681-0Ted Tselimigaad ‘Enaso geandez — | :€0P81-01¢H
1upIRY  ‘mpearydez 803s2}aa)en oluezajnad ez udlsid —

fL0881-01gd lupnured ‘unu ppg QUIZNP ‘W gI X g1 TISeLIA]
-92 2eandez — Q (T0£81-01¢d BUBRZUOIQ ‘B[] — epeandez
afuezsiiad BZ eane) — o ‘€0£81-012d eeAndez F0)SBIALRD
aluezoajiad vz aaned Jealysjod ‘wwu ¢'T X gEIN BYJIABN — WV

refOEyIJIpowr BUASIAZI afIu rwiloy BU BWIPNIo
'eu 95 Izejeu evusljdopyseva ‘ofueAndez vz elyny — 97 ‘IS

77



‘10181-012g ©19) ‘eolugoy audinneipiy aepuil)
— [ 'g0€8I-01Cd luaeMeq wWWw ¢ X )g X 00T =(uea
-ndez ez afyny ofupaxd 2eandez — H -20£81-01¢d
o3} ‘edtupoy ofueandez ez efUny — 9 -G0E8T1-01%d
uswIng ‘wwr gy, X LG [Enayo geandez — g F0E8I-
-01zd luezuoxq ‘eaeanydez yliiniyo a)swony uasigd — d
1GNERT-0TZg Tuswng ww g'gg X L'¢ 1[8naxo awvandez

— @ ‘L0£8T-0TZd Tupnwed ‘wrw Qo9 eurznp ww gr X gl
18e1ia}ad eandzyz — O ‘I0€81-01Zd BURZUOIC ‘wWop
-0(0 BS WW B X (09 X 0L elmiy eoevandez afuezajrad
BvZ wIne) — 9 e0e81-0169d 17 epeandez oluezd)
-rad mz aane) oealyspod ‘unw ¢'1 X GEIN BMLIABRN — W

reuafpdoyyser
‘euvapiyipowt efupaad afueapdez ez elyyny — LT IS



‘TOI8T-015d ©19) ‘@2rugoy augrneapiy Iepurld — M g028I-0Ted luaeyeq
‘W g X 16 X 001 2lueandez ez afuny afupez jeandez — f 10¥81-01%d
0197 ‘2orugoy alueandez ez eliny — H {90£87-01¢d Iusawng ‘ww g'F) X
X L'g 1Snayo eandez — 9 Z0FRI-0Tgg tuezuolq ‘epeatjdez yisnayo

vislony uaysaig — A ‘epgpi-olzg Tuswms “ww Z'gg X L'e 118nayo aeand
-eZ — 9 'POE8T-015H UD([PY ‘Ww 9 X 19 X gg epeandez Soupnwed afurz
~ O
3
a
H . .
r -ajad vz usisad — @ ‘L0681-01gg lugnuwed ‘w009 X ZI X I [)SEHIA}R]

peanjdez — D T0E8T-012d BURZUOIQ ‘WOPOQO BS WW g X 09 X 0L BI[I}F
evoealidez ofuvzajad ez eme) — g (goegI-0Tgg WwW $g ~aus ‘el[rg
— eyeandez ofurzojrad vz sannd seanysijod ‘W ¢'T X ZEIN BYJIABN — W

eueAoqjIpowt ‘eudfdopyser vlupez afueandez vz efiny — 82 ‘IS

79



— odvrnuti navrtku potiskiva¢ ¢aure za pritezanje zaptivaca (sl. 26,
271 28, A) zatim skinuti ¢auru za pritezanje zaptivaca (B) i skinuti zaptiva¢
{C).

Dalje rasklapanje kutija (sl. 26, 27 i 28) vr8iti po sledecem:

— iz kutije (sl. 26) skinuti prsten (D) gumene zaptivate (E) i bron-
zane prstenove (F) a iz cilindra (J) izvaditi bakarni zaptivac (H);

iz kutije (sl 27) skinuti prsten kucidta (E) sa koje skinuti okrugle
zaptivace (D i F) a zatim iz cilindra (J) izvaditi bakarni zaptivat (H);

— iz kutije (sl. 28) skinuti prsten (D), pa kuciste (F), zaptivaée (E 1
G), a zatim iz cilindra (K) izvaditi bakarni zaptivag (J);

— kompletnu klipnjatu koé¢nice sa kontraklipnjacom staviti u stegu
zagticenu sa bakarnim ili mesinganim uloscima;

— kontraklipnjagu (sl. 29, E) izvuéi oko 500 mm, da se ne bi zagreja-
vao klip (F) kao i da ne bi izgoreli gumeni zaptivaci (G) klipa kontraklip-
njace (F);
benzinskom lampom zagrejati prostor oko zavrtnja utvrdivaca
produznika (B), pa kada kalaj kojim je ta] prostor kalajisan prede u Zzitko
stanje, odvrtkom odvrnuti zavrtanj (B);

— grejati klipnja¢u koénice (A) na duZini oko 200 mm, dok popusti
kalaj na zavojima produznika i klipnjace, a onda okruglim kljucem B210

S1. 29 — Delovi klipnjace, kontraklipnjace i uredivaéa duZine trzanja
hidrauliéne koénice:
A — Klipnjata hidraulitne ko&nice B210-18205; B — Zavrtanj M6, osigura¢ pro-
duznika klipnjate B210-18220; C — Navrtka M42 x 1,5 mm — procedivaé ublazi-
vaca vracanja B210-18209; D — Produznik klipnjace B210-18212; E — Kontraklip-
njaca, telo B210-18206; F — Klip kontraklipnjaée, bronzani B210-18203; G — Za-
ptivaé klipa kontraklipnjace, gumeni B210-18217; H — Zavrtanj M16 x 1 mm, ven-
tila temperaturnog uredivaca sa olvorom za proticanje B210-18221; J — Ublazivac
vraéanja B210-18214; K — Poluga uredivaca duzine trzanja B210-18512; L — Pod-
lotka osovine kugle uredivaga duzine trzanja B210-18511; M — Osovina kugle
uredivata duZine trzanja B210-18508; N — Kugla poluge uredivaca duzine trzanja
B210-18504; 0 — Osigurat¢ kugle urediva¢a duzine trzanja, zicani B210-18507; P —
Civija osovine kugle urediva¢a duzine trzanja B210-18502.
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—50009 @ 41 mm, odvrnuti produznik klipnjace (D), pri ¢emu treba da
se klin nalazi na produzniku;

— gurnuti kontraklipnja¢u (E) unazad i klju¢em sa dva ispusta, od-
vrnuti ublazivaé vracéanja (J);

— izvuei kontraklipnjacu (E), pri ¢emu klip kontraklipnjace (F) osta-
je u klipnjaéi koenice. Klip kontraklipnjace (F) iz unutrasnjosti klipnjace
izbiti pomoéu drvene motke @ 20 x 1800 mm duZine;

— za skidanje bronzane obloge (sl. 30, G) sa glave klipnjate koé¢nice
(1) treba odvrnuti ¢etiri zavrinja (E) pa makazastim kljucem, veéim
B102--59009 odvrnuti navrtku obloge klipa i unutragnje ¢aure (F). Obloga
klipa (G) skida se rukom, dok se unutrasnja caura (H) moze skinuti rukom
<amo u tom slutaju ako je popustio spoj sa klipnjacom, posto se unutras-

D

A B ¢

D0 @

Sl. 30 — Prednji delovi klipnjafe i kontraklipnjate koénice, rasklepljeni:
A — Cep otvora kontraklipnja¢e B210-18201; B — Zaptivaé ¢epa otvora kontraklipnjaée, gumeni
R210-18218: € — Zavrtanj MI8 ¥ 1,5 mm, osiguraé temperaturnog utvrdivacz B210-18223; D —
Kontraklipnjaca, telo B210-18206; E — Zavrtanj M6 osigura¢ navrtke obloge Kklipa B210-18219:
F — Navrtka M55 ¥ 1,5 mm obloge klipa B210-18210: G — Obloga klipa, bronzana B210-18211;
1 — Caura klipa unutranja bronzana — 39-88-0 B210-18205; J — Klipnjaca hidrauli¢ne koénice,
felo — 34-45-TA B210-18205; K — Ulrvdiva¢ temperaturni B210-18215; L — Zavrianj MI18 ¥ 1,5 mm,
za podesavanje ventila temperaturnog uredivaca B210-18222; M — Civija ventila temperaturnog
uredivaga B210-18202; N — Ventil temperaturnog uredivaca B210-18216.

nja caura name$ta pri zagrejanom stanju klipnjace. Ukoliko spoj nije
popustio, treba najpre benzinskom lampom zagrejati klipnjacu, pa tek
onda izvaditi unutragnju ¢auru. Cesto puta se ni ovim nac¢inom unutra-
inja bronzana aura ne moze skinuti, usled tega treba pribe¢i se¢enju
caure skidanjem pomocu struga;

— temperaturni urediva¢ (sl. 30, K) automatskog temperaturnog
uredivata brzina vraéanja izvaditi iz kontraklipnja¢e na taj nacin Sto Cet-
vrtkom zaglobastog klju¢a B210—b50007 treba odvrnuti ¢ep (sl 30, A), iz-
vaditi zaptivaé (B) i odvrnuti zavrtanj (C), a zatim i sam urediva¢ (K);

6 TS-II B-210 31



— skinuti ventil (N) sa temperaturnog urediva¢a na taj naéin, sto
najpre ftreba izbiti ¢iviju ventila (M), pa zatim rukom odvrnuti ventil. Na
isti nacin odvrnuti i zavrtanj (L) sa zadnje strane nosaéa ventila (K):

— navrtku (sl. 29, C) iz produZnika (D) odvrnuti makazastim klju-
¢em, B102—59009;

Sl 31. — Prednja ogrlica, rasklapljena na haubicama do br. 1154:
B210-15003; B — Podloska Cepa otvora za

A — Cep MI12, otvora za dolivanje i kontrolu teénosti
dolivanje i kontrolu tefnosti B210-15005; € — Zapli » éepa etvora za kontroiu i dolivanje tec-
nesti, gumeni B’lﬂ 15007; D — Zastitnik kotrljacée za kotrljade za ceniriranje cevi B210-1510%;
E — Kotrljaca — kuﬂl]cm 8t > 25 7 21 mm B21¢-15101; F — Zavrtanj M6, utvrdivaé osovine
kotrljace B210- 15‘703 G — osovina kotrljaée, za centriranje eevi ekscentriéna B210-15202; L —
Navrtka M-20 X 1 mm, ekscentriéne ozovine kotrlja¢: B210-15201; J — Brisaé cevi od filca, zadnj:
B210-15002; K — Brisa¢ cevi, od filea, prednji B212-1a001; L — Poklopac filcanog brisaéa cevi
B210-15006; M — Zavrtanj M6, poklopae filcanog bri a sa cilindriénom =slavom B210-1500%;
N — Ogrlica, telo B210-15004.

— za odvajanje cilindra kocnice od prednje i zadnje ogrlice, potrebno
je okruglim klju¢em odvrnuti navrtke (sl. 25, P i T) za pritezanje cilindra
hidrauli¢ne ko¢nice, skinuti podlosku (U) 1 zaptivaé (V), pa poSto se pret-
hodno skine prednja ogrlica, skinuti drugi zaptivaé¢ (V) i cilindar kocnice
izvuéi iz zadnje ogrlice dizalicom ili rukama.
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C — Rasklapanje ogrlice

95. — Prednja ogrlica posto se skine sa cilindra koénice i povratnika
(t. 94), rasklapa se na slede¢i nacin:

— odvrnuti navojne ¢epove (sl. 31, A), skinuti podloske (B) i gumene
zaptivace (C);

SI, 32 — Prednja ogrlica rasklopljena na haubicama od broja 1134:

A — Ogrlica telo B210-15004; B — Za&titnik kotrljace za centriranje cevi B210-15104; C — Keir-

ljaca lezaj kugli¢ni, radijalni 80 < 2 21 mm B210-15101; D — Osovina kotrljace za centriranje

cevi, ekscentriéna B210-15102; I — Plafa ekscentri¢ne osovine kotrliace B210-15103; F — Zavrtanj

M8 plote ekscentrine osovine kotrljaée B210-15105; G — Zica za osiguran e zavrtnja Mg plode
ekscentriéne osovine Kotrljace B210-15106.

— odvrnuti ¢etiri zavrtnja (M), skinuti poklopac (L), a zatim prednji
i zadnji brisa¢ cevi (K i J).

Rasklopiti kotrljace cevi na sledec¢i nacin:

— odvrnuti zavrtanj (F); makazastim klju¢em B102—59009 odvrnuti
navrtku (H), pa rukom izvuéi osovinu kotrljaée (G), kotrljac¢u (E) i limeni
zastitnik (D), a zatim na isti nac¢in rasklopiti ostale tri kotrlja¢e. Ukoliko
je osovinu kotrljace (G) nemoguce skinuti rukom, tada to &initi pomocéu
alata za vadenje osovinice kotrljace cevi;
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Sl. 33a — Zadnja ogrlica — rasklopljena

i — Ogrlica zadnja sa sektorom; 2 — Opruga B210-16104; 3 — Opruga B210-16105; 4 — Zavrtanj
B210-16108: 5 — Rudica B210-16106; 6 — Zavrtanj B210-16109; 7 — Branik B210-16101: 8 — Zica
B210-15106; 9 — Zavrtanj B210-15105; 10 — Plog¢a B210-15103: 11 — Osovina B210-15102; 12 — Zastitnik
B210-16202; 13 — Kotrljaca B210-15101; 14 — Prsten B210-16201; 15 — Navrtka B210-15201; 16 — Oso-
vina B210-15202; 17 — Zavrtanj B210-15203° 18 — Civ B210-16102; 19 — Opruga B210-16103; 2¢ —
Utvrdivaé B210-16107; 21 — Zavrtanj B210-17003; 22 — Nosaé B210-17001; 23 — Prsten B210-17002;
24 — Zadnja ogrlica - telo B210-16007; 25 — Podloska lezidta ramena ogrlice B210-16404; 26 — Za-
vrtanj M8 B210-17003: 27 — Nosaé daljinara - telo E210-17001; 28 — Sektor zupcasti B210-1501C.
29 _ Zavrtanj MI12 B210-16013; 30 — Lezaj iglitasti B210-16402; 31 — Prsten distancioni B210-17002;
32 — Marzalica B210-16004.
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— za upotrebu alata za vadenje potrebno je najpre u ekscentri¢noj
osovinici izbu8iti rupu, koju narezati zavojem M8 dubine 25 mm;

— namestiti alat pa uvrtanjem zavrtnja u osovinicu dok se glava za-
vrtnja osloni na cauru vodicu zavrinja, daljim uvrtanjem zavrtnja, osovi-
nicu izvuéi iz njenog lezista.

Kod haubica od broja 1134 postoji na prednjoj i zadnjoj ogrlici nesto
izmenjen sklop kotrljaca (sl. 32). Za rasklapanje ove kotrljace potrebno je:

Sl. 34 — Zadnja ogrlica, rasklepljena:

A — Oegrlica, telo B210-16007; B — Brisa¢ cevi od filca, zadnji B210-16001; C —
Poklopac zadnjeg filcanog brisata cevi B210-16009; D -— Zavrtanj M6, poklopca
brisata cevi B210-16011; E — LeZaj igli¢asti, radijalni 110 x 75 x 32 mm B210-16501;
¥ — Ttka M65 x 2 mm, ramena ogrlice B210-16403: G — Zavrtanj Mi0 gume-
nog wdboinika zadnjaka B210-16012; H — Podlo3ka zavrtnja M10, gumenog odboj-
nika zadnjaka: J — Odbojnik zadnjaka cevi, gumeni B210-16006; K — Brisa¢ cevi
od filca. prednji B210-16002; L — Kotrljaca za centriranje cevi, komplet B210-16200.
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— odvrtkom odvrnuti zavrtnjeve (F) 1 skinuti ploéu (E);

— izvuéi osovinu kotrljace (D), skinuti kotrljac¢u (C) i zastitnik (B).

Poito se u kanale ogrlice moze skupljati prljavstina, treba da se Ciste
tecnodcu samo pod pritiskom na slede¢i naéin: .

— napraviti alat kojim ¢e se izvr§iti zatvaranje celog gornjeg otvora.
Taj alat mora na sebi imati otvor na koji se mora prikljuéiti dovod tetnost.
od pumpe;

— ukljuciti pumpu koja pod pritiskom bar 10 minuta utiskuje teé¢nost
u kanale i proc¢iscava ih;

— posle pranja ogrlice sa te¢no$¢u potrebno ju je dobro produvati
sa vazduhom i to najpre kroz jedan a zatim kroz drugi otvor;

— ocisti se ogrlica kao i ostali delovi, pa ako je ispravna moze se
namestati na haubicu.

86. — Rasklapanje zadnje ogrlice vrsi se na slede¢i nagin:

— odvrnuti zavrtanj (sl. 33, C) i skinuti branik nisandzije (B);

— skinuti rucicu za potiskivanje obarace (D) a zatim odvrnuti za-
vrinje (F) i skinuti opruge (E};

- kljestima skinuti zicu za osiguranje (G);

Sl. 35 — Rame zadnje ogrlice za haubice do broja 1133, rasklopljeno:
A — Ogrlica zadnja; B — Podloska lezidta ramena ogrlice 135 x 75 x 5 mm B210-
-16404: C — LeZaj iglicasti, radijalni 110 x 75 xx 32 mm B210-16501; D — Navrtka
M65 % 2 mm, ramena ogrlice B210-16403; E — Zavrtanj M5, osigurac navrtke ramena
ogrlice B210-16405.

— odvrnuti zavrtnje (sl. 34, D) i skinuti poklopac (C) i brisace (B i K)

— odvrnuti zavrtnje (G) pa skinuti podloske (H) i gumene odbojnike
zadnjaka — donji i gornji (J);

~— okruglim klju¢em (za nove daljinare) osloboditi nosa¢ daljinara
(s. 33, G), pa ga odvrtanjem rukom zajedno sa prstenom (L) skinuti sa
levog ramena ogrlice. Nosaé se ne skida sem u slu¢aju kada se, proverom
na haubici ustanovi da u krugu od 360° odstupa vi3e od 0,2 mm po kompa-
ratoru (t. 123);



— odvrnuti zavrtan] osigurac (sl. 35, E) i navrtku (D); i

— alatom za skidanje iglicastih lezaja, sa levog i desnog ramena
ogrlice skinuti iglicaste lezajeve (C) i podlosku lezista ramena ogrlice (B).

Posto haubice od broja 1134 pa dalje imaju klizne lezajeve to je za
njihovo skidanje potrebno uraditi sledece:

— odvrnuti zavrtanj (sl. 36, E) i navrtku (D);

— skinuti brisa¢ leziSta ramena (F):

— skinuti klizni lezaj (G), brisa¢ lezista ramena (F) i podlosku lezista
ramena ogrlice (B):

b

81. 36 — Rame zadnje ogrlice za haubice od breja 1134, rasklopljeno:
A — Ogrlica zadnja sa sektorom; B — Podloska lezista ramena ogrlice 135 x 73 x 5
mm B210-16404; D — Navrtka M65 x 2 mm ramena ogrlice B210-16403; E — Zavrtanj
M5 osigura¢ navritke ramena ogrlice B210-16405; F — Brisac¢ lezista ramena ogrlice
99 x 90 x 7 mm, od filca B21(»16401; G — Leziste ramena ogrlice 110 x 75 x 64 mm.
bronzana B210-16402.

— zupéasti sektor (sl. 33, H) skinuti samo v slu¢aju ako na njemu ima
ostecenih zubaca, pri ¢emu treba odvrnuti pet zavrinjeva (J).

Posle rasklapanja i pre detaljne defektacije, sve rasklopljene delove
treba oprati u dizel-gorivu (D2), pa ih suvim i ¢istim krpama dobro obri-
sati, a zatim ovlag podmazati zastitnim podmazom ZP-M.

(2) OPRAVKA HIDRAULICNE KOCNICE, POVRATNIKA I OGRLICA

A — Opravka hidrauli¢ne ko€nice

97. — Za opravku kod hidrauli¢ne koénice dolaze u obzir sledeci de-
lovi:

— klipnjaca sa klipom,;

— regulator duzine trzanja;

— cilindar hidraulicne koénice;
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-— automatski temperaturni regulator brzine vracanja:
-— kontraklipnjaca;

-— prednja ogrlica;

-— zadnja ogrlica; i

-— sistem zaptivanja.

a) Otklanjanje neispravnosti na klipnja¢i kocnice sa klipom

98. — Neispravnosti na klipnjaci i klipu koénice, koje se opravkom
ili zamenom mogu otkloniti su sledece:

—— istrogenost bronzane obloge i unuirasenje bronzane caure klipa;

—- oitecenje navrtke utvrdivaca bronzane obloge klipa i unutrasnje
bronzane ¢aure;

—— oStecenje klipnjace kocnice, 1

— ostecenje produznika klipnjace.

99. — Istrosenost bronzane obloge klipa i unutrasnje caure (sl. 30,
G i H) nastaje usled dugog rada. Na oblozi klipa (G) istrosenost nastaje
lizanjem nienog spoljnog precnika $to se proverava pomocu mikrometra.
Dimenzije nove obloge iznose @ £9,80 = 0.04 mm. Istrosenostu obloge do-
bija se veéi zazor izmedu klipa klipnjate i unutradnjeg zida cilindra, Sto
izaziva dugacko trzanje.

Obloga sa manjom neispravno$éu dovodi se u ispravnost opravkom, a
istro$ena se zamenjuje rezervnom.

Rezervna, bronzana obloga klipa, ima spoljni preénik 91 mm, zbog
¢ega je treba pri zameni doterati na meru u sklopu sa klipnjatom. Radi
obrade, oblogu treba najpre namestiti na klipnjacu, pri ¢emu se namesta
i unutrasnja bronzana faura. Polozaj obloge klipa i unutrasnje ¢aure ut-
vrduje se navrtkom (F) koja se osigurava pomocu cetiri zavrinja (E).

Na koji pre¢nik treba obraditi oblogu klipa zavisi od unutrasnjeg pre-
¢nika cilindra ko¢nice. Vazno je da se pri obradi klipa obezbedi funkcio-
nalni zazor od 0.28—0,44 mm.

Na primer, za cilindar sa unutrasnjim pre¢nikom 90,20 mm oblogu
treba obraditi na 89,92 mm, jer je minimalni zazor izmedu obloge klipa
i cilindra 0,28 mm.

Sklopljena klipnja¢a sa bronzanom oblogom klipa obraduje se na
trugu, pri ¢emu se njen spoljni prefnik meri mikrometrom. Koliki ¢e
biti spoljni preénik zavisi od toga do koje je granice honovan cilindar
kocnice.

IstroSenost na unutrasnjoj bronzanoj c¢auri nastaje lizanjem njene
unutrasnje povrine, ¢ime se poveéava njen unutrainji precnik, kao 1
prosirenjem otvora za proticanje tetnosti koji su kosi i kalibrovani na

0 Lo,
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Navedena oStecenja takode izazivaju duZe trzanje hidraulitnog si-
stema, usled ¢ega treba istroenu unutrasnju bronzanu cauru zameniti re-
zervnom.
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Rezervna unutrasnja ¢aura ima unutrasnji preénik grubo obraden
(u minusu), usled ¢ega je treba obraditi prema odnosu u sklopu sa klip-
njatom koénice. Caura se namesta u klipnjatu na taj nacin sto se klip-
njacéa u solnoj kupki (moze i benzinskom lampom) zagreje na oko 200 C,
pa tek onda utisne ¢aura. Po ohladenju, klipnjaca stegne cauru, usled ¢ega
spoj sa ¢aurom postaje ¢vrst. Navrtka (F) koja utvrduje bronzanu oblogu
klipa jednovremeno utvrduje i unutrasnju ¢auru.

Obrada kako obloge klipa tako i unutrasnje ¢aure vrdi se na skloplje-
noj klipnjaéi. Unutrasnji pre¢nik unutrasnje caure treba strugom obra-
diti na meru @ 41 H8 koja se veli¢ina proverava mikrometrom za unutras-
nje pre¢nike. Posle obrade strugom, pomoc¢u glodalice na unutradnjo]
strani ¢aure treba obraditi kose otvore za prolaz te¢nosti po crtezu 35-202

_5A kalibrovane na 20 3 pod ulgom 54° i 36, a kota 10+ ¢} pod
uglom od 45" u odnosu na osu klipnjace a pod uglom od 35’ na glavu klip-
njace. Posle glodanja, ostre ivice otvora treba pazljivo oboriti, jer se ne
sme dozvoliti ugradivanje klipnjace sa necborenim otvorima.

100. — Osteéenje navrtke (sl. 30, F) utvrdivaca bronzane obloge klipa
i unutrasnje ¢aure koja utvrduje polozaj obloge klipa 1 unutrasnje caure,
nastaje usled istrosenosti njenih navoja. Ukoliko ona ili njeni zavrinji
osiguraci, popuste, moZe do¢i do pomeranja unutrasnje Caure unapred,
zbog Cega nastaje smanjenje duzine trzanja.

Osteéena navrtka ili njeni zavrinji osiguraéi zamenjuju se rezervnim.

101. — Ostecenje klipnjace ko¢nice (sl. 30, H) nastaje zbog korozije
(po njenom unutradnjem i spoljnem prec¢niku) koju pri opravei treba bezu-
slovno otkloniti. Korozija se otklanja honovanjem masinskim putem. Naj-
pre se honovanje vrdi brusnim kamenom krupnoée 200 zrnaca, pomotu
kojih se skida kerozija, a zatim finim brusnim kamenom krupnoce 500
zrnaca otklanjaju se risevi, nastali pri radu grubim brusnim kamenom.

Unutrasnjost klipnjace se honuje maksimalno do mere @ 48,1 a da se
ostali delovi ne podesavaju. Proveravanje unutrasnjeg pre¢nika cilindra
koénice i klipnjace se vréi pomoéu subitora sa komparatorom podele 1/100
ili garniturama mikrometara za unutarnja merenja. Merenja se vrSe na
svakih 50 mm u dva medusobno upravna pravca. Razlika u pre¢nicima kao
i koni¢nost na celoj duzini klipnjace ne sme biti ve¢a od 0,1 mm. Ukoliko
se pri proveravanju utvrdi da su odstupanja veca od 0,1 mm, potrebno je
ponovnih honovanjem ublaZiti razlike. Honovanje se moze vrditi i do
48,30 mm unutrasnjeg prec¢nika, ali se tada ostali delovi moraju podesavati.

Za masinsko otklanjanje korozije iz unutrasnjosti klipnjac¢e honova-
njem koristi se strug, zavojni trn i lineta. Brusni kameni za honovanjem
stavljaju se u specijalni nosa¢, a samo podeSavanje je ru¢no. Madinsko
otklanjanje korozije obezbeduje ravnomerno honovanje po celoj unutras-
njoj duzini klipnjace. Strug je specijalan sa radnim stolom duZine 2,5 m.

Korozija na spoljnoj povrsini klipnjace otklanja se bruSenjem do do-
zvoljenih dimenzija, prema tehnickim uslovima.

102, — Ostecéenje produznika klipnjace (sl. 29, D) nastaje kod nje-
govih navoja, ¢ime se ugrozava sigurnost povezivanja klipnjacte sa zad-
njakom. Oste¢eni navoji opravljaju se prema iznetom u t. 39. Po opravci
se navoji u klipnjaci i produzniku kalajisu. Ukoliko je izvr$eno slabo ka-
laisanje navoja na produzniku i navoja u klipnjaci, na spoju ce se pojaviti
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curenje teénosti. Radi ove neispravnosti produznik je potrebno skinuti sa
klipnjace (t. 94), dobro oc¢istiti navoje na produzniku i klipnjaci pa zatim
izvrsiti ponovno letovanje (t. 137). Ukoliko se pojavi curenje tecnosti na
zavrtnju osiguracu produznika (sl. 29, B), znak je da je navojno leziste
zavrinja na zadnjem kraju tela klipnjac¢e (A) ili nepravilno kalajisano ili
skroz probuseno i da ima vezu sa Supljinom koénice. Neispravnost treba
otkloniti zavarivanjem leziSta zavrtnja osiguraé¢a i ponovnim buSenjem
rupe na drugom mestu za zavrtanj osigura¢ dubine do 9 mm. Posle obrade
treba ponovno propisno kalajisati navoje klipnjace 1 produznika.

b) Otklanjanje neispravnosti na uredivacu duZine trzanja

103. — NajcesS¢e neispravnosti koje nastaju na uredivacu duzine tr-
zanja su sledece:

— zaribanost kugle u kulisi i istrosenosti kulise;

— zaribanost poluge uredivaca u lezistima prednje i zadnje ogrlice, i

— upredenost zup¢anika 1 kidanje zubaca na zupcanicima,

104. — Zaribanost kugle poluge uredivaéa u kulisi koja je na gor-
njem lafetu, nastaje ako izmedu kugle i1 kulise zapadne kakav tvrd pred-
met, pri ¢emu uredivac tesko radi, Sto se oseca i pri radu spravom za da-
vanje nagiba cevi.

Kugla takode moze zaribati u lezistu na osovini.

Zitani osiguraé ukoliko je istroen u svom Zlebu, moze biti uzrok za-
ribavanja.

Risevi na kulisi, osovini ili kugli otklanjaju se brusnim platnom od-
govarajuce finoce ili brusnim kamenom.

Zaribana kugla kao 1 ostecena ¢ivija osovine kugle, opruzni osigurac
1 podloska osovine, zamenjuju se rezervnim.

IstroSenost kulise otklanja se zamenom kulise rezervnom. Pri name-
stanju nove kulise treba izvrsiti podeSavanje ko¢nice prema t. 138, posle
cega se kulisa utvrdi zavrtnjevima.

1065. — Zaribanost poluge uredivaca u leZiStima prednje i zadnje
ogrlice sa kojima ¢ini jednu celinu, najcesée se delava usled prodora pra-
sine ili upadanja mehanic¢kih cestica u leziSta poluge. Ova neispravnost
potpuno blokira rad uredivaca duzine trzanja.

Manja ostecenja od zaribanosti na osovini — risevi — otklanjaju se
glacanjem brusnim platnom odgovarajuce finoce. Ako su risevi veci i duZi,
tada se popravka vrsi metaliziranjem.

Pri metaliziranju prethodno treba zaribana mesta skinuti na strugu
za 12 — 1 mm po preéniku, zatim izvrsiti peskarenje. pa najzad metali-
1je. Po metaliziranju, navedena mesta treba obraditi na strugu i bru-
senjem dovesti na meru @ 27 e9.

Zaribana lezista osovine na prednjoj i zadnjoj ogrlici, ako su oStecenja
manja. opravljaju se gla¢anjem brusnim platnom. Ako su oSte¢enja — ri-
sevi vecdi, treba ih lokalizovati i izvesti u kanal sa odgovaraju¢im radiju-
som. Na ovaj se natin obezbeduje kako samo leziste tako i osovina od
daljeg zaribavanja, jer ¢e se, u dobijenom kanalu zadrzavati mazivo, a
time i bolje podmazivanje lezista i osovine.
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Ukoliko su lezista oStecena do te mere da se ne mogu opraviti, tada
se njihovi nosac¢i na mestima zavarivanja odsecaju od ogrlica i zamenjuju
rezervnim. Pre varenja novih nosaca, najpre se mesta ogrlica sa kojih su
odseceni staPi nosaci, poravnjavaju turpijom, a na mestima varenja na
novim nosacima obaraju se ivice pod uglom od 45" pa se tek onda pristupa
varenju novih nosaca.

106. — Upredenost zupcanika i kidanje zubaca je veoma ¢esta pojava,
kaja se ogleda u sledetem:

— u kidanju zubaca na zupcastom sektoru (sl. 16, J) uredivaca du-
zine trzanja i na zup¢aniku kontraklipnjace (B), 1

— u kidanju prednjeg nazubljenog dela poluge uredivaca (F), na kome
se namesta zupc¢asti sektor.

Navedene neispravnosti u potpunosti blokiraju rad uredivaca duzine
trzanja.

Upredanje zup¢anika nastaje usled povecanog trenja kontraklipnjace
u kutiji zaptivata. Preveliko trenje prouzrokuje ribanje osovine u lezisti-
ma i udaranje zupéastog sektora poluge u zastithu kapu cilindra koénice.

Pri neispravnostima: kidanja zubaca i otkidanja poluge uredivaca,
osteteni se delovi zamenjuju rezervnim i ispravnim.

Isto tako, neispravnu ¢auru poluge uredivaca podloske navrtki, navr-
tke i ¢civije navriki, treba zameniti rezervnim i ispravnim.

¢) Otklanjanje neispravnosti na cilindru hidraulicne koénice

107. — Najéestée neispravnosti na cilindru hidrauli¢tne koc¢nice su
sledeée:

— korozija u cilindru;

— uzduzni risevi u cilindru;

— os$tecenje navoja cilindra, i

— spoljne povrede cilindra.

108. — Korozija u cilindru nastaje usled kisele teé¢nosti, kojom je
napunjen cilindar ili ako se pri sklapanju cilindar dira golom rukom. Ko-
rozija se otklanja jedino honovanjem na strugu dugom najmanje 4 m,
ili na specijalnim masinama za honovanje.

Ako se honovanje vrsi na strugu, tada se alat za honovanje podeSava
ruéno, tj. podeSavanje skidanja sloja sa cilindra doteruje se ruéno. Ako
se radi na specijalnim masinama za honovanje, tada se podeSavanje vrsi
automatski pod pritiskom ulja.

Pri honovanju upotrebljavaju se dve vrste brusnog kamena — gru-
bog sa 200 zrnaca i finog sa 500 zrnaca.

Cilindar hidrauli¢ne ko¢nice moze da se honuje do granice @ 90,20
mm bez podeSavanja ostalih delova. Maksimalno bruSenje moze biti i do
@ 90,50 samo se tada mora vrsiti podesavanje drugih delova (obloge klipa)
da bi se obezbedio zazor (t. 99) a kontrola se vrdi prema t. 101.

109. — Uzduini risevi u cilindru nastaju usled toga §to je u te¢nosti
kojim je napunjena koc¢nica bilo necistoce i taloga, ili zbog nepravilnog i
nepazljivog sklapanja. Naroc¢ita se paznja mora obratiti na ¢istoéu ogr-
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lice koja se pri rasklapanju mora ¢istiti (t. 95, poslednji stav), DeSava se
da se risevi jave i zbog nepodeSenog zazora izmedu cilindra i glave klipa.
Taj zazor ne sme biti manji od 0,28 mm po preéniku.

Navedena oStetenja izazivaju nepravilno — dugacko trzanje.

Da bi se izbeglo ostec¢enje unutradnjosti cilindra kot¢nice, potrebno
Je pri sklapanju obratiti paznju na ispravnost i ¢istoc¢u te¢nosti.

Nastala neispravnost otklanja se honovanjem pomoéu struga ili alata
za honovanje na slican nacin kako se to vr§i pri opravei ostecéene klip-
njace kocnice (t. 101).

110. — OsStecenost navoja cilindra nastaje zbog nepazljivog rada sa
cilindrom koénice pri sklapanju, kojom prilikom dolazi do zaribavanja
navoja cilindra koénice.

Popravka oste¢enih navoja vrsi se na strugu.

111. — Spoljne povrede cilindra nastaju usled mehani¢kih udara, a
odrzavaju se samo na spoljnu ili { na unutrasnju povrsinu cilindra.

Ako se povreda odrazava samo na spoljnu povrsinu, a dubine je do
2 mm i povrsine do 4 cm?® treba je turpijom zagladiti, i skinuti ostre ivice.
Ako ima vise takvih oste¢enja njihov razmak treba da je preko 80 mm.

Ako se povreda odrazava i na unutrasnju povrsinu cilindra — ispup-
¢enjem u unutra$nju stranu, tada postupiti po t. 43.

Pored navedenih neispravnosti kod cilindra koénice pri njegovej
opravei vazno je obratiti painju na leZiSne povrsine cilindra, kojima on
naleZe u prednju i zadnju ogrlicu — da ta mesta nisu ulubljena i defor-
misana, pogotovu povrsina koja naleze u prednjoj ogrlici i ima zaptiva-
jucu blogu. .

d) Otklanjanje neispravmosti na automatskem temperaturnom uredivaéu
brzine vraéanja

112. — Najcescte neispravnosti na ovom uredaju su sledece:

— iskrivljenost temperaturnog uredivaca (sl. 30, K).

— kidanje ¢ivija ventila (M), i

— kidanje zavrtnja za pode$avanje ventila uredivaéa (L).

113. — Temperaturni uredivac (sl. 30, K) je izraden od aluminijuma
te je veoma osetljiv pri rukovanju i pri nepazljivom sklapanju i éuvanju,
dolazi do njegovog iskrivljavanja. Iskrivljen temperaturni uredivaé pri
povisenju temperature neée imati pravilno linearno Sirenje a samim tim
nece biti pravilan ni rad uredivaéa brzine vraéanja.

Iskrivljeni urediva¢ se ispravlja na ravnoj drvenoj podlozi, a zatim
udaranjem drvenim c¢ekicem po ispupéenoj strani urediva¢ se potpuno
ispravi. Ispravljeni upediva¢ pri stavljanju u kontraklipnjaéu, treba da
lako ulazi i pri tome ne sme nigde da tare. Ako tare, urediva¢ se izvuée i
taruca mesta se ponovo udaranjem drvenim ¢ekiéem poravnavaju.

Temperaturni urediva¢ se posle izvrsene opravke ¢uva do sklapanja
obesen u slobodnom viseéem poloZaju, da se ne bi iskrivio.

114. — Kidanje ¢ivija ventila (sl. 30, M) nastaje ako pri radu (pode-
savanju, rasklapanju i sklapanju) zariba ventil (N), urediva¢ (K) ili za-
vrtanj (L).
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Kidanje €ivije ventila ne predstavlja ve¢u nelspravnost sve dok ne
dode do samoodvrtanja ventila. Samoodvrtanje ventila nastaje pri pode-
gavanju polozaja uredivaca, kada je ¢ivija pokidana a ventil zaribao. Pri
okretanju uredivaca ulevo zaribani ventil se neée okretati sa uredivacem
usled dega nastaje njegovo samoodvrtanje. Na ovaj nacin dolazi do ne-
normalne brzine vracanja, jer je blokiran rad uredivaca.

Kidanje &ivije zavrinja uredivaca onemogucava jednovremeno okre-
tanje zavrtnja i ventila, usled ¢ega se ne moze izvrditi podesavanje pri
vestac¢kom trzanju. Na ovaj na¢in je ponovno blokiran rad temperatur-
nog uredivaca brzine vracanja.

Opravka pokidanih ¢ivija vri se zamenom rezervnim i ispravnim.

115. — Kidanje zavrinja za podeSavanje ventila uredivaca (sl. 30, L)
nastaje kada na svom tanjem preseku zariba sam uredivac (K). Ova ne-
ispravnost pri vestaékom trzanju onemoguéava podeSavanje uredivaca
brzine vraéanja i izvlaéenja uredivaca iz kontraklipnjace.

Za otklanjanje neispravnosti potrebno je izvuéi uredivac iz kontra-
klipnjace. Za izvlacenje uredivaca treba najpre odvrnuti produznik klip-
nja¢e, a zatim ublaZiva¢ vracanja, pa hvatanjem za ventil izvuéi ventil
zajedno sa uredivac¢em na suprotnu stranu.

Opravku izvrsiti zamenom otkinutog zavrtnja rezervnim i ispravnim.

Curenje tetnosti na zavrtnju osiguraéu temperaturnog uredivaca
brzine vracanja (sl. 30, C) nastaje usled neispravnosti gumenog zaptivaca
(B), zbog ¢ega ga treba zameniti rezervnim.

e} Otklanjanje neispravnesti na kontraklipnjadi
116. — Neispravnosti koje nastaju na kontraklipnjaéi su sledece:

— ostec¢enja na kontraklipnjaci;

— kvar na navrtei — cauri ublazivaca vracanja, 1

— na bronzanom klipu kontraklipnjace.

117. — Osteéenja na kontraklipnjaci (sl. 29, F) najées¢e nastaju na
zadnjem delu u koji se uvrée ublazivaé vraéanja (J). Na ovom kraju
kontraklipnjage (¢iji je zid tanak) urezani su navoji za uvrtanje ublazi-
vaéa, te se pri jaéem navrianju ublaZivaca, zid kontraklipnjace na tom
mestu profiruje. Zbog toga bronzani klip kontraklipnjace (F) pri vraca-
nju protivirzajuéeg sistema u prvobitni polozaj, na tim mestima zaribava
ili se zaglavljuje, usled Zega se javlja nenormalna brzina vracanja.

Prodireni zid kontraklipnjade vraéa se u prvobitno stanje, ako se
odvrne ublazivad vracanja i kontraklipnjaga stavi u strug, a njen prosi-
reni deo stavi da se okreée u nepokretnoj lineti, pa polaganim priteza-
njem lezaja na lineti, prosireni zid vratiti u normalno stanje.

Pored navedenog na kontraklipnjaci se mogu pojaviti i druge ne-
ispravnosti, kao: utuéenost rebara za spajanje sa zupcanikom, ulubljenost
ivica kanala, neispravnost gumenog zaptivaca i zaptivata — fitilja.

Popravka utuéenih rebara vrdi se trouglastom turpijom i brusnim
kamenom, a popravka ulubljenih kanala kontraklipnjace vrsi se ru¢nim
strugatem, posle Cega se ostre ivice kanala skidaju brusnim platnom
odgovarajuce finoce.
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Neispravan gumeni zaptivac, koji je smesten odmah iza ¢epa tempe-
raturnog uredivaca omogucava curenje tec¢nosti, zbog ¢ega ga treba zame-
niti rezervnim i ispravnim.

Neispravan cetvriasti zaptiva¢ — izaziva koroziju na kontraklipnjaéi.
Manju koroziju treba otkloniti brusnim platnom, a dublju obrusiti za 0,4
mm i peskariti, posle ¢ega taj deo kontraklipnja¢e metalizirati, ponovnom
obradom, bPusenjem dovesti na @ 60—0,03 do 0,076 mm.

Impregnacija ¢etvrtastog zaptivaca vrsi se po TU-837.

Ako su osteceni i neispravni zavrtanj osiguraé (sl. 30, C), zaptivaé
(B) 1 éep otvora kontraklipnjace (A), zamenjuju se rezervnim i ispravnim.

118. — Neispravnost navrtke 9 ¢aure ublazivaca vraéanja (sl. 29, C)
nastaje njenim troSenjem jer je izradena od mekog materijala — bronze,
sto dovodi do povecanja zazora izmedu unutraSnjeg preénika navrtke i
spolinog pre¢nika ublazivaca vracanja kontraklipnjacte, Poveéan zazor
izaziva brze vracanje sistema, koje se na kraju zavrSava sa udarom.

Istrosenu navrtku (C) i ublaziva¢ vracanja (J) treba pre sklapanja
prekontrolisati, da li izmedu njih postoji odgovarajuéi zazor. Razlika iz-
medu najvetéeg precnika ublaziva¢a kod oboda (jer je ublazivaé konusan)
i navrtke treba da iznosi 0,03—0,05 mm. Ukoliko je ovaj zazor veéi tada
izvrsiti zamenu navrtke rezervnom. Novu navrtku je potrebno pre skla-
panja obraditi, da se dobije odgovarajué¢i zazor, jer se ista dobija sa sma-
njenim unutarnjim prec¢nikom.

119. — Neispravan bronzani klip kontraklipnjafe (sl. 29, F) pro-
uzrokuje trosenje ili kidanje gumenih zapiivaca (G), a potom i svoje zari-
bavanje. Nacin otklanjanja ove neispravnosti iznet je u t. 117.

Izlizanost i kidanje gumenih zaptivaéa nastaje zbog korodirale unu-
trasnjosti klipnjaée koénice. Ova neispravnost zbog proticanja tecnosti
lzmedu unutrasnjeg zida klipnjace i zaptivaca klipa kontraklipnjace, iza-
ziva brzo vra¢anje trzajuceg sistema.

Opravka se vrsi odstranjivanjem korozije iz unutragnjosti klipnjace
1 zamenom istroSenih gumenih zaptiva¢a klipa kontraklipnjace, rezervnim.

f) Otklanjanje neispravnosti na prednjoj ogrlici

120. — Na;cec:ca nelspravnost na pledn‘]m ogrlici (sl. 31) je curenje
te¢nosti na varu i Lepov1ma za kontrolu i dodavame tecnosti u koénici (A)
sto izaziva smanjivanje te¢nosti u kot¢nici, a time i dugacko trzanje.

Otklanjanje ove neispravnosti vr$i se na taj na¢in $to se mesta na
varu gde curi tec¢nost obeleZe, pa preko starog vara zavare novim varom
debljine 3,25 mm.

Curenje te¢nosti oko ¢epova nastaje usled dotrajalosti gumenih zapti-
vaca (C) 1 podloSki (B) usled ¢ega dotrajale zaptivade i podloske treba za-
meniti rezervnim.

Kod prednje ogrlice osim navedenih neispravnosti, koje su povezane
sa hidrauli¢tnom koé¢nicom, nastaje i neispravnost kotrljaca cevi. Ova se
neispravnost otklanja na istovetan nacin, kako je to izneto za neispravnost
kotrljaca zadnje ogrlice (t. 122).

95



g) Otklanjanje neispravnosti na zadnjoj ogrlici

121. — Kod zadnje ogrlice opravljaju se slede¢i delovi:

— kotrljace cevi;

— nosac daljinara, i

— telo ogrlice.

122. — Zadnja ogrlica ima ¢etiri kotrljace na kojima nastaju sledece
neispravnosti:

— zaribanost ekscentri¢nih osovina, i

— zaribanost spoljnih prstenova kotrlja¢a — kugli¢nih lezaja.

Zaribanost spoljnih prstenova kotrljata — kuglitnih lezaja nastaje
izmedu kotrljaca i cevi. Zaribanost osovina nastaje na prec¢nicima @ 28 i
@ 22 mm usled prodora vlage i prljavstine u njihovo leziste. Zbog ovoga
se za vadenje osovina upotrebljava specijalni alat.

Mala oite¢enja osovina kotrljaga otklanjaju se sitnim brusnim kame-
nom ili brusnim platnom odgovarajuée finoce, a ako su veca onda se vrsi
hromiranje ili zamena rezervnim delom. Posle hromiranja vrsi se brusenje
osovine na preénik 22 £8 odnosno 23 £8.

Zaribanost spoljnih prstenova kotrljaéa — kugli¢nih lezaja nastaje
kada vlaga i prljavitina, i pored limenog zastitnika kojim su lezajevi za-
stiéeni, prodre izmedu spoljnih pokretnih i unutarnjih nepokretnih prste-
nova lezaja. Neispravnosti se otklanjaju zamenom zaribanih kotrljata —
lezajeva novim.

Ukoliko su limeni zagtitnici oSteéeni zamenjuju se novim.

123. — Nosaé daljinara namesten je na levoj strani zadnje ogrlice.
Pravilnost postavljanja nosa¢a daljinara utie na taénost i proveravanja
niganskih sprava odnosno na ta¢nost gadanja.

Taénost nosaca daljinara proverava se pomoc¢u komparatera dubino-
mera, dok se zadnja ogrlica nalazi na gornjem lafetu.

Proveravanje nosaéa daljinara vri se na sledeci nacin:

— komparater se postavi na neki stabilan predmet, koji se postavi na
donji ili gornji lafet, tako da njegov pipak dodiruje kraj spoljne strane
nosaca daljinara;

— spravom za davanje nagiba cevi daje se nagib do 62° pri cemu
kazaljka na komparateru ne sme pokazivati vece odstupanje od 0,05 mm;

— poéto se zupéasti sektor iskljuci od zubaca zupéanika, ogrlica se
dalje rukom okrete u krugu 360° pri cemu je najveée dozvoljeno odstu-
panje nosaéa daljinara 0,27 mm, Sto na nisanskoj spravi odgovara odstu-
panju za 0—02 hiljadita.

Ukoliko je odstupanje nosaca daljinara vece od 0,27 mm, znak je da
je iskrivljen te ga treba opraviti na sledeci nacin:

— okruglim kljutem odvrnuti nosa¢ iz njegovog lezista u levom ra-
menu ogrlice;

— nosaé postaviti u strug da se okreée, pa bakarnim ¢ekitem udarati
na mestima gde je nosaé iskrivljen; proveru ispravljanja vrsiti pomocu
komparatera dok je nosag u strugu, pri ¢emu ne sme biti odstupanja vise
od 0,02 mm.
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Popravljeni nosa¢ daljinara treba pazljivo ponovo namestiti na ogr-
licu, pri cemu treba da se ogrlica nalazi na gorjem lafetu. Postupak name-
Stanja nosaca je sledeci:

— 1 otvor zadnje ogrlice gde se stavlja cilindar kognice, staviti kali-
brenik sa izglodanom i izbrusenom povrsinom za postavljanje libele;

— na izbrugenoj povrsini kontrolnika postaviti libelu uzduzno, pa
spravom za davanje nagiba, mehur libele dovesti da vrhuni, ¢ime se zadnja
ogrlica dovede u nulti polozaj:

— na nosaé daljinara postaviti ravno izbruSenu podlosku i nosa¢ po-
moéu okruglog klju¢a lagano (bez pritezanja) navrtati u njegovo leziste, u
levom ramenu zadnje ogrlice;

— po navrtanju nosaca dok on nije potpuno pritegnut, na izbruseni
deo nosaca daljinara staviti kontrolnik, na koji postaviti libelu;

— okruglim kljuc¢em nastaviti navrtanje i pritezanje nosac¢a daljinara
dotle dok se mehur libele na nosa¢éu daljinara ne dovede da vrhuni.

Ukoliko se desi da mehur libele vrhuni pre nego li je nosa¢ daljinara
pritegnut do kraja, znak je da je postavljena podlogka tanka, usled cega
je treba zameniti debljom, koja takode mora biti po celo] povrsini ravno
izbrusena.

124, — Na telu zadnje ogrlice nastaju sledeée neispravnosti:

— tesko okretanje ogrlice u ramenima;

— ostecenje drzata pomocne obarace;

— oftecenje gumenih odbojnika, i

— odtecenje otvora ogrlice za prolaz cevi.

Tesko okretanje ogrlice u ramenima nastaje ako su zaribani iglicasti
klizni lezajevi ramena ogrlice (sl. 35, C). Do zaribanosti lezajeva, dolazi
najéesce sto lezajevi nisu ni¢in zadticeni, te su izloZeni lakom prodiranju
vlage i druge netistoce.

Otklanjanje neispravnosti vrsi se zamenom zaribanih novim lezaje-
vima.

Skidanje starih iglicastih lezajeva vrsi se alatom za skidanje pri ¢emu
se najpre skinu spoljni prstenovi sa iglicama, a zatim se navedenim alatom
skinu unutrasnji prstenovi.

Nameétanje novih unutradnjih prstenova na ramena ogrlice vrsi se
na taj nacin §to se prstenovi navuku na ramena, pa se pomocu mesingane
cevi i udaranjem cekiéa na njenom slobodnom kraju prstenovi utisnu u
njihova lezista. Mesingana cev pomocu koje se unutrasnji prstenovi poti-
skuju u njihova leziita treba da ima veéi unutraSnji pre¢nik od pre¢nika
ramena ogrlice, a manji od spoljnog preénika unutrasnjih prstenova.

Radi osetljivosti ovih iglicastih leZajeva na haubicama od broja 1134
pa nadalje umesto iglicastih lezajeva ugradena su bronzana lezista (sl.
36, G).

Zazor izmedu spoljnog pre¢nika osovina — ramena ogrlice i unutra-
snjeg pre¢nika kliznih lezajeva moze da iznosi od 0,042 do 0,118 mm. U
slucaju da je zazor vedi vrsi se zamena kliznih leZajeva rezervnim koji
se isporutuju sa manjim unutrasnjim pre¢nikom. Pre nameStanja nove
lezajeve je potrebno obraditi na odgovaraju¢i unutarnji precnik.
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Ramena ogrlice (sl. 35, A) su utisnuta u telo ogrlice u vrucem stanju.
te ¢ine ¢vrst spoj sa ogrlicom. U sklopu sa ogrlicom su ramena i obradena.
te ne postoji moguénost ekscentri¢nosti ramena u odnosu na ravan koja je
upravna na osu niSanskih sprava. U toku obrade ta ekscentri¢nost se krece
u dozvoljenim granicama do 0,02 mm.

Neispravnost na drZzafu rucice za potiskivanje obarace (sl. 33, D) na-
staje kada se slomi ili oslabi opruga drzaca, usled Cega rutica za potiski-
vanje obarace spada sa osovinice drZzaca.

Neispravnost se otklanja zamenom neispravne opruge drzaca rezerv-
nom. Jednovremeno sa zamenom opruge drzaca treba zameniti i lisnate
opruge rudice za potiskivanje obarace (E) ukoliko su dugim radom oslabile
i nisu u stanju da rucicu vrate u prvobitni normalni polozaj.

Osteéenje gumenih odbojnika (sl. 34, J) smeStenih na zadnjoj ogrlici.
koji ublazavaju udar pri vracanju trzajuéeg sistema, nastaje usled udara
zadnjaka, pri ¢emu se gumeni odbojnici nabiju i nastaje lupanje trzajuéih
delova pri vracanju (pogotovu ako je istroSena i navrtka — ¢aura ublazi-
vaca vracanja (sl. 29, C) u produzniku klipnjace (D).

Neispravnost se otklanja zamenom gumenih odbojnika rezervnim.

Ostecenje otvora ogrlice za prolaz cevi nastaje ako kotrljace cevi nisu
dobro podesene. Ova neispravnost izaziva trenje cevi, a limeni poklopci
(sl. 34, C) koji pokrivaju filcane brisa¢e (B i K) na otvoru ogrlice za prolaz
cevi se zbog ovoga iskrivljuju ili kidaju.

Neispravnost se otklanja ispravljanjem iskrivljenih limenih poklopa-
ca drvenim ¢eki¢em, odnosno zamenom pokidanih novim, a zatim pode-
savanjem kotrlja¢a da cev pri trzanju i vraéanju ne tare o poklopce.

Jednovremeno sa navedenom opravkom treba i filcane brisace (B i K).
sme&tene s obe strane otvora za prolaz cevi, a koji éuvaju od prodora vlage
i neéistoée, obavezno zameniti novim.

h) Otklanjanje neispravnosti na sistemu zaptivanja

125. — Neispravnosti na sistemu zaptivanja izazivaju curenje — gu-
bitak te¢nosti iz hidrauliéne koénice, radi ¢ega nastaje dugacko trzanje.

Curenje tetnosti nastaje usled neispravnosti:

— zadnje kutije za zaptivanje kocnice;

— prednje kutije za zaptivanje kocnice, 1

— prednje ogrlice, produznika klipnjace i temperaturnog uredivaca
brzine vra¢anja.

126. — Neispravnosti zadnje kutije za zaptivanje (sl. 28) izazivaju
curenje te¢nosti oko klipnjace koénice, koje nastaje zbog dotrajalosti ba-
karnog zaptivac¢a (J), okruglih gumenih zaptivaéa (G i E), kao i istrulelosti
tetvrtastog zaptivaca (C) na navrtki potiskivacu c¢aure za pritezanje zap-
tivaca (A), koja sluzi za podesavanje.

Bakarni zaptivaé (J), ako je oSte¢en, treba zameniti novim. Ako ba-
karni zaptiva¢ nije ostecen, treba ga zagrevanjem na benzinskoj lampi ili
na vatri do belog usijanja i potapanjem u vodi ili te¢nosti HUNT-S napra-
viti elastiénijim i mek8im. Navedeni postupak obavezan je i za nove ba-
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karne zaptivate pre ugradnje. Bakarni zaptiva¢i na ovaj nacin dobijaju
meksu strukturu te pri pritezanju kutije zaptivaca bolje zaptivaju.
Ogteceni gumeni okrugli zaptivaéi (E i G) izazivaju curenje te¢nosti
oko klipnja¢e koé¢nice, te ih zato treba zameniti rezervnim.
Cetvrtasti zaptivae (C) je dopunski elemenat u zaptivanju, usled ¢ega
treba da bude ispravan kako bi pri navrtanju navrtke za podesavanje
omoguéio njeno pritezanje do izvesne granice, a time i upotpunio zapti-

vanje. Pri svakom rasklapanju stari zaptiva¢ — impregnirani zamenjuje
se novim, pri éemu se novi zaptivaé — prethodno impregnira, pa se tek

onda upotrebljava pri sklapanju navrtke (ovo se radi ukoliko nema re-
zervnih).

127. — Neispravnosti prednje kutije zaptivada (sl. 27) izazivaju cure-
nje tetnosti oko kontraklipnjace, koje nastaje zbog dotrajalosti bakarnog
zaptivaca ili gumenih okruglih zaptivaca. :

Dotrajali bakarni zaptiva¢ zamenjuje se hovim koji se pre sklapanja
omeksa zagrevanjem do belog usijanja i potapanjem u vodu ili teénost
HUNT-S.

Dotrajali okrugli zaptivaci se takode zamenjuju novim.

128. — Neispravnosti prednje ogrlice (sl. 31) u sklopu sa hidrauli¢-
nom koénicom izazivaju curenje te¢nosti, koje nastaje usled neispravnosti
gumenih zaptivaca (C) na prednjoj ogrlici i njihovih podloski (B), neisprav-
nosti ¢epova otvora za dolivanje i kontrolu te¢nosti u hidrauli¢noj ko¢nici
(A), kao i zaribanosti navoja éepova za kontrolu, zavrtnju (F) i navrtki (H).

Neispravne gumene zaptivate i njihove podloske treba zameniti re-
zervnim.

Neispravne navoje na zaribanom é&epu i zavrinju kao i uvoje na na-
vrtki za podeSavanje opraviti na strugu, brusnim kamenom i sitnom tro-
uglastom turpijom, a na ¢epovima pomocu nareznice.

Pre sklapanja ogrlicu dobro ogistiti narotito kanale kako je predvi-
deno u t. 95.

B — Opravka povratnika

129. — Kod povratnika opravljaju se sledeci delovi:
— klipnja¢a povratnika sa klipom;

— radni cilindar povratnika;

— spoljni cilindar povratnika, 1

sistem zaptivanja.

a) Otklanjanje neispravnosti na klipnjaéi povrtnika sa klipom

130. — Neispravnosti na klipnjati i klipu koje se popravkama ili za-
menom mogu otkloniti su sledece:

— krivljenje klipnjace, i

— osStec¢enje bronzanog tela klipa.

Krivljenje klipnjace (sl. 22, G) nastaje kada aSovi krakova lafeta nisu
ukopani a gada se pod malom elevacijom, pri ¢emu se cela haubica jakim
kla¢enjem trza unazad ili zbog nepravilno podeSenih donjih kotrljaca cevi.

T
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Kriva klipnjaca povratnika svojim provlacenjem kroz kutiju zapti-
vaca izaziva povecani otpor, 5to dovodi do kraceg trzanja i oSte¢enja zap-
tivaca.

Da bi se ustanovila iskrivljenost klipnjaée, treba skinuti kutiju zapti-
vaca i pregledati gornju stranu mesingane vodice da li se nenormalno trosi,
$to je znak da je klipnjaca iskrivljena nadole.

Iskrivljena se klipnjaca ispravlja na ruénoj zavojnoj presi. Prethedno
na klipnjaci treba obeleziti kriva mesta, koja se zatim stavljaju izmedu
dve prizme oblozene bakrom i pritiskom pomocu prese ispravljaju. Kon-
trola ispravljene klipnjace vrsi se postavljanjem klipnjate na sto sa dva
§iljka i komparaterom, pri temu kazaljka na komparateru ne sme da od-
stupa vise od 0,3 mm.

Na klipnja¢i na mestu zaptivaca od pamucne pletenice ¢eSce ¢e se
primeniti potetak korozije, koju treba ¢camovom das¢icom odstraniti a
zaptiva¢ zameniti novim.

Ukoliko je klipnjaéa korodirala obraditi je masinskim putem (brusiti
i polirati) s tim da ne sme preci dimenziju @ 27,5 mm minimum.

Ostecenje bronzanog tela klipa klipnjace (sl. 22, F) ogleda se u kida-
povecano trenje kaje izaziva korozija na unutrasnjem zidu cilindra po-
vratnika. Naro¢ito cesto dolazi do oStecenja prednjeg zaptivaca koje je u
stalnom dodiru sa vazduhom ispred klipa, te ukoliko se haubicom ne gada
ili se ne vrdi redovno ve§tatko trzanje, ovaj se zaptiva¢ osusi i zapece,
usled ¢ega pri gadanju te¢nost curi iz cilindra povratnika.

Na klipu, ¢ei¢im rasklapanjem i sklapanjem povratnika ostecuje se i
zavrianj osigura¢ (B) navrtke za pritezanje zaptivaca (A).

Bronzano telo — klip (sl. 22, F) se ne moZe istrositi doklegod izmedu
njega odnosno njegovog spoljnog precénika i unutragnjeg precnika radnog
cilindra povratnika (sl. 20, J) postoji pravilan zazor, koji se kre¢e u gra-
nicama 0,13—0.17 mm. Ukoliko se ishabani radni cilindar honuje, tada se
bronzano telo — klip zamenjuje novim, kako bi se ostvario zazor u napred
navedenim granicama.

Pored ostetenja navedenih delova mogu se oStetiti jos i ovi delovi:
navrtka za spajanje klipnjae sa okom zadnjaka (sl. 20, D), podloska na-
vrtke (C), njena navrtka grani¢nik (B) i rascepka (E).

Sve neispravnosti otklanjaju se zamenom oSte¢enih delova novim i
ispravnim.

b) Otklanjanje neispravnosti na radnom cilindru povratnika

131. — Radni cilindar povratnika (sl. 20, J) usled kiselosti hidra-
uliénog ulja HUNT-S kojom je napunjen moze korodirati. Ova korozija
ne samo Sto oSte¢uje unutrasnjost cilindra povratnika, veé izaziva pove-
éanje trenja klipa u cilindru, a tim i kidanje gumenih prestuljastih zapti-
vaca na klipu. Usled ove neispravnosti, teénost se provlaéi izmedu klipa i
unutranjeg zida cilindra i prelazi ispred ¢ela klipa, te se kao posledica
ovoga pojavljuje nova neisrpavanost — dugacko trzanje.

Korozija se iz radnog cilindra odstranjuje honovanjem na strugu sa
radnim stolom duzine 4—5 m sa istim alatom kao i kod brusenja i poli-
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ranja cilindra kocnice, samo sa drugom glavom. Zazor izmedu radnog
cilindra povratnika i bronzanog dela klipa mora biti obavezno izmedu
0,131 0,17 mm, tako da imamo cilindar sa pre¢nikom @ 58,20 mm, pre¢nik
klipa maksimalno do © 58,03 mm. Ova granica se ne sme preci, a da se ne
izvrsi podeSavanje delova. Sa honovanjem cilindra moze se i¢i i do © 58,50
mm samo u ovom slucaju se mora menjati glava klipa. Odstupanje u
precniku i cilindriénosti radnog cilindra moze da iznosi najvise 0,04 mm.

Za haubice koje su upucene na opravku, moze se tolerisati zazor iz-
medu radnog cilindra i bronzanog klipa od 0,30 mm a da se ne vrsi
opravka.

Ukoliko su oSte¢eni navoji radnog cilindra, neispravnost se otklanja
na strugu, trouglastom turpijom ili brusnim kamenom.

c¢) Otklanjanje neispravnosti na spoljnom cilindru povratnika
i kutiji ventila

132. — Unutradnjost spoljnog cilindra povratnika (sl. 20,0) moZe biti
obuhvaéena korozijom, koja ga razara 1 oslabljuje do te mere da dolazi
do njegovog prskanja pri gadanju.

Korozija iz unutrasnjosti spoljnog cilindra otklanja se honovanjem.
Prednji i zadnji deo cilindra su ekscentri¢ni, navrnuti, a zatim zavareni
za cilindar; potrebno je da se najpre na jednom od njih — zadnjem delu
pomocu struga skine var, pa se tek onda odvrne sa cilindra. Ovo se isto
uradi 1 sa prednjim ekscentriénim delom cilindra. Pri honovanju upotreb-
ljava se isti alat (samo sa razli¢itom glavom) kao 1 kod honovanja cilindra
ko¢nice. Strug treba da ima radni sto duzine 4—5 m. Krajnja granica
honovanja je pre¢nika @ 132 -+ 0,5 mm.

Posle honovanja, na krajeve cilindra treba navrnuti ekscentri¢cne de-
love cilindra koje ponovo utvrditi elektriénim zavarivanjem. Honovani
cilindar treba ispitati pod pritiskom radi provere vara, kao i radi provere
1zdrzljivosti cilindra pod odredenim pritiskom, s obzirom na smetnje de-
bljine zida cilindra pri honovanju.

Ispitivanje cilindra pod pritiskom vrsi se na sledeci nacin:

— prethodno se pomoéu mikrometra cilindar meri po spoljnom preé-
niku horizontalno i vertikalno na svakih 100 mm duZine i nadene mere
zapisu;

— u potpuno kopletirani povratnik se iz hoce sa komprimiranim
vazduhom pomoc¢u postojeceg pribora, cilindar napuni vazduhom do
150 kg/cm? i saceka se oko 10 sekundi;

— ponovo se pomocu mikrometra vrsi merenje na istim mestima na
kojima se je vrSilo merenje pre ispitivanja. Merenja pre i posle ispitivanja
ne sme da se razlikuju vise od 0,02 mm.

Pri ispitivanju cilindar ne sme da ispusta kako te¢nost take ni azot.
Pored toga na cilindru se ne smeju u toku ispitivanja pojaviti trajne de-
formacije.

Neispravnosti se mogu pojaviti na kutiji ventila (sl. 21, B) i to: na
ventilu (A) otvora za dodavanje i kontrolu azota, na ¢epu otvora za
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kontrolu, dodavanje i ispustanje tec¢nosti (G) i na ¢epu otvora za punjenje
povratnika azotom (J).

NajteSca neispravnost na ventilu za dodavanje i kontrolu azota je
ispuStanje azota, usled ostecenja zaptivajucéeg konusa u kutiji, na kome
odgovarajuéim konusom nalaZze vreteno ventila. Ova se neispravnost ot-
klanja ru¢nim tusiranjem pomocu paste za poliranje.

Osteceni zaptivaéi (F i H) na ¢epu za kontrolu, dodavanje i ispustanje
tecnosti iz povratnika (G), kao i na ¢epu otvora za punjenje povratnika
azotom (J), izazivaju curenje teénosti oko ¢Cepova. Neispravnosti treba
otkloniti zamenom neispravnih zaptivaca ispravnim.

d) Otklanjanje neispravnosti na sistem zaptivanja

133. — Curenje tecnosti i ispuStanje azota na sistemu zaptivanja
prouzrokoju dugacko trzanje ili nepotpuno vracanje trzajuceg sistema u
prvobitni polozaj. Uzrok ovome su neispravni zaptivati koje treba odmah
zameniti ispravnim.

Ako teénost curi oko kutije za zaptivanje (sl. 20, M), tada je oStecen
gumeni zaptivaé (K), koji treba odmah zameniti kao i njegovu podlosku
(L), ukoliko je 1 ona oStecena.

Teénost vecinom curi oko klipnjaée povratnika (sl. 20, A), $to je znak
da su osteceni prestuljasti zaptivadi (sl. 23, F). Usled krive klipnjace moze
se oStefeni bronzana ¢aura za pritezanje zaptivaca (K) — vodice klipnjace
kao i navrtka za potiskivanje ¢aure za pritezanje zaptivaca (L). Neisprav-
nost se otklanja zamenom neispravnih delova ispravnim.

Ukoliko azot i teénost izlaze oko radnog cilindra (sl. 20, J) sa prednje
strane spoljnog cilindra povratnika, ili pak te¢nost curi oko tela kutije
ventila (sl. 21, B), neispravni su gumeni zaptiva&i (sl. 20, H i sl. 21, D) il
njihove podlogke (sl. 20, G i sl. 21, €), koje treba zameniti novim.

Dospe 1i azot ispred glave klipa, tada nastaje nepotpuno vracanje
trzajuéeg sistema. Neispravnost se otklanja zamenom gumenog zaptivada
(sl. 20, H) poklopca radnog cilindra povratnika (F), kao i njegove podloske
(G) ako je oStecena.

Kada je kompenzator hidrauli¢ne kocnice pun, tada ta¢nost moze
curiti preko gumenog prstena u sam spoj prednje ogrlice i prednjeg
ekcentri¢cnog dela cilindra. Neispravnost se kao Sto je refeno otklanja
zamenom gumenih zaptivaca (Y) i njegove podlodke (X), ukoliko je i ona
oStecena.

(3) SKLAPANJE HIDRAULICNE KOCNICE, POVRATNIKA I OGRLICA

134, — Kada se oSteceni i neispravni delovi hidrauliéne kocnice i
povratnika oprave ili zamene ispravnim, pristupa se sklapanju povratnika,
a zatim hidrauli¢ne ko¢nice i ogrlice. Pri sklapanju glatki i neobojeni de-
lovi koénice i povratnika ne smeju se hvatati golim rukama, jer moze doci
do korozije, zhog ¢ega treba pri sklapanju upotrebljavati éiste gumene
rukavice.
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A — Sklapanje povratnika

135. — Pre nego $to se pristupi sklapanju povratnika, potrebno je
najpre sklopiti: ventil i njegove delove, zadnju kutiju zaptivac¢a i klip.

Sklapanje ventila (sl. 24) izvrs$iti na sledeé¢i nadin:

— telo ventila (F) uvrnuti u bronzanu navrtku zaptivaca ventila (G);

— na telo ventila (F) navuc¢i izdubljen bronzani prsten (E), gumene
zaptivace (D) i ispupceni bronzani prsten (C), posle ¢ega navuci prsten tela
ventila (B), ¢iji otvor podesiti prema otvoru na telu ventila, pa ¢ivijom (J)
osigurati prsten tela ventila (B);

— kompleno sklopljeni venti (sl. 21, A) uvrnuti u njegovo leziste u
telu kutije ventila (B) do kraja i najblizi izrez na navrtki poravnati sa
otvorom za zavrtanj osigura¢ (K) posle ¢ega navrtku ventila osigurati
zavrinjem osiguradem.

Pri sklapanju ventila (sa pripadaju¢im delovima) treba obratiti pa-
zniu na telo ventila, koje treba da svojim konusnim delom naleze u odgo-
varajucéi konusni deo u lezistu ventila.

Sklapanje kutije za zaptivanje cilindra povratnika (sl. 23) vrsi se na
slede¢i nacin:

— telo kutije za zaptivanije (D) stegnuti u stegu zasticenu sa bakar-
nim ili mesinganim uloZcima, pa u nju redom umetnuti:

— prsten prestuljastog zaptivace (E), gumeni preStuljasti zaptivaé
(F). prsten pre$tuljastog zaptivaca (G), gumeni predtuljasti zaptiva¢ (F),
prsten za pritezanje éetvrtastog zaptivata (H), zaptivaé Cetvrtasti (J) i
¢auru za pritezanje &etvrtastog zaptivaca (K); posle toga u telo kutije
za zaptivanje (D) rukom uvrnuti navrtku za potiskivanje éaure (L);

— u radni cilindar povratnika (A) staviti gumeni zaptivaé (B) i pod-
logku (C),

— pri sklapanju kutije za zaptivanje treba novi cetvrtasti zaptivaé
impregnirati (t. 117).

Sklapanje klipa klipnjace (sl. 22) vrsi se na sledeci naéin:

— na klipnjac¢u (G) redom navuéi bronzano telo — klip klipnjace (F),
gumeni prestuljasti zaptivaé (D), prsten preStuljastog zaptivata (E), gu-
meni prestuljasti zaptiva¢ (D) i prsten prestuljastog zaptiva¢a (C);

— kukastim kjluéem navrnuti navrtku (A), ¢iji prorez dovesti prema
udubljenju na navojnom delu klipnja¢e i navrtku utvrditi zavrinjem osi-
guracem (B).

Pri sklapanju klipa klipnja¢e povratnika, treba obratiti paznju na
sklapanje prstenova preftuljastih zaptivaca, tako da prsten sa dvanaest
ulaznih otvora bude okrenut ka zadnjem delu protivtrzajuceg sistema.
Ovako se vréi sklapanje prstenova prestuljastih zaptivaca i u kutiji za
zaptivanje povratnika (sl. 23).

136. — Sklapanje povratnika vrsi se istim alatom kao i pri raskla-
panju na slede¢i nadin:

— spoljni cilindar povratnika (sl. 20,0) uvuéi u gornji otvor tela
zadnje ogrlice (sl. 34, A), pa okruglim klju¢em navrnuti navrtku (sl. 20, P);
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— na radni cilindar (J) navuéi gumeni zaptivaé (K) i podlosku (L),
pa rukom uvrnuti kutiju za zaptivanje (M), koja ostaje u radnom cilindru
dok se radni cilindar ne uvrne u spoljni, ¢ime se radni cilindar ¢uva od
oStecenja, i

— okruglim kljuéem radni cilindar (J) uvrnuti u spoljni cilindar
povratnika (0). posle ¢ega rukom odvrnuti kutiju za zaptivanje cilindra
povratnika (M).

Pri sklapanju treba obratiti paznju na sledece:

— pri uvrtanju radnog cilindra (J) u spoljni cilindar (O) paziti da
otvor na zadnjem delu radnog cilindra bude okregut nadole. Ovo se po-
stize podesavanjem podloske gumenog zaptivaca izmedu radnog cilindra
i zadnjeg ekscentri¢nog dela cilindra povratnika;

— klipnjatu sa klipom (A) paZljivo sa zadnje strane uvuéi u radni
cilindar (J), pri ¢emu treba obratiti naro¢itu paznju da se ne oStete ivice
gumenih prestuljastih zaptivaca klipa klipnjace;

— kutiju zaptivaéa (M) navuéi na klipnjaéu (A) a zatim je uvrnuti u
njeno leziite, pri ¢emu takoder treba obratiti paznju da se ne ostete ivice
gumenih prestuljastih zaptivaca;

— na klipnja¢éu (A) navrnuti navrtku graniénik (B);

— u poklopac radnog cilindra (sl. 20, F) staviti podlosku (G) i zapti-
vaé (H), pa ve¢im makazastim kljutem B102—59009 poklopac (F) uvrnuti
na radni cilindar povratnika (J);

— na telo kutije ventila (sl. 21, B) staviti podlosku (C) i zaptivaé (D),
pa pomocu okruglog kljuéa telo kutije ventila (B) uvrnuti u spoljni cilin-
dar povratnika (E), pri ¢emu obratiti paznju da ¢ep otvora za kontrolu,
dodavanje i ispustanje tetnosti iz povratnika (G) bude okrenut nadole, a
ito se postiZe pode$avanjem podloske gumenog zaptivata izmedu kucista
ventila i prednjeg ekscentriénog dela cilindra povratnika;

— kroz otvor za punjenje na kutiji ventila, cilindar povratnika napu-
niti sa 7 litara hidraulicnog ulja, za niske temperature, srednjeg (HUNT-S).
Naéin punjenja predviden je t. 64 (TS-I, B210);

— povratnik pomocu postojeceg pribora za punj‘enje azota (iz bate-
rijskog RAP-a) napuniti azotom do pritiska od 50 & 0 kg/em?. Nagin pu-
njenja povratnika azotom predviden je t. 67 (T'S-I, B210).

Ovako napunjeni povratnik ne sklapa se odmah sa ostalim protivtrza-
juéim sistemom, veé se ostavi najmanje dva dana, pri ¢emu se proverava
da iz cilindra ne izlazi te¢nost ili azot.

B — Sklapanje hidrauli¢ne koénice

137. — Hidrauli¢na koénica sklapa se obrnutim redom od rasklapa-
nja. Pre sklapanja koé¢nice potrebno je sklopiti: prednju i zadnju kutiju
zaptivaca, klipnja¢u sa kontraklipnjacom, automatski temperaturni regu-
lator brzine vracanja, klipnja¢u koénice i prednju ogrlicu.

Sklapanje zaptivaékih kutija vrsiti po sledetem:

— zaptivaéku kutiju stegnuti u stegu zasticenu bakarnim ili mesinga-
gim uloScima,;
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— u kutiju (sl. 26, G) staviti prsten bronzani (F), zaptiva¢ gumeni (E),
prsten bronzani (F), pa opet zaptiva¢ gumeni (E), prsten za pritezanje
detvrtastog zaptivaca (D), cetvrtasti zaptiva¢ (C), ¢auru za pritezanje Cet-
vrtastog zaptivaca (B) i navrnuti navrtku (A);

— u kutiju (sI. 27, G) staviti prsten — kuciSte oruglog zaptivaca na
koji pre toga staviti olkrugli gumeni zaptivac (') i (D), zatim staviti cetvr-
tasti zaptiva¢ (C), cauru za pritezanje cetvrtastog zaptivata (B) i navrnuti
navrtku (A);

— u kutiju (sl. 28, H) staviti prsten — kutiste okPuglih zaptivaca (F)
na koju pre toga staviti okrugle gumene zaptivace (G) i (E), zatim prsten
za pritezanje cetvrtastog zaptivaca (D), c¢etvrtasti zaptiva¢ (C), ¢auru za
pritezanje éevrtastog zaptivata (B) i navrnuti navrtku (A).

Pri sklapanju prednje i zadnje kutije za zaptivanje jos pre sklapanja,
zaptivaé¢ od pamutne pletenice se impregnira (t. 117).

7a sklapanje klipnjaée sa kontraklipnjatem (sl. 30) treba uraditi sle-
dece:

— klipnjacu koénice (J) stegnuti u stegu zasticenu sa bakarnim ili
mesinganim uloscima;

— benzinskom lampom zagrejati kraj klipnjace pa u klipnjatu umet-
nuti unutragnju éauru (H), pri ¢emu treba, dok je kraj klipnjace jos u
vrutem stanju podesiti otvore na ¢auri da se poklope sa otvorima za pro-
ticanje te¢nosti na klipnjaci;

— na klipnja¢éu navuéi bronzanu oblogu klipa (G), pa ve¢im makaza-
stim kljuéem B102—58009 u otvor klipnjaée uvrnuti navrtku (F), koju
utvrditi sa cetiri zavrinja (E);

— sa prednje strane u klipnjacu (J) uvuéi do kraja kontraklipnjatu
(D);

— na zadniji kraj kontraklipnjace (sl. 29, E) namestiti bronzani klip
kontraklipnjace (F) sa zaptivatima (G);

— uvrnuti zavrtanj ventila temperaturnog uredivaca (H) i pomocu
klju¢a sa dva ispusta uvrnuti ublaziva¢ vracanja (J), posle tega kontra-
klipnjaéu (E) treba izvuci unapred za oko 500 mm.

Pri sklapanju delova kontraklipnjace, treba obratiti paznju da klip
kontraklipnjace sa dva gumena zaptivata na sebi ulazi u klipnjacu koe-
nice silom od oko 10 kg, odnosno da se klipnja¢a moze rukom pomeriti
napred i nazad. Ublazivaé vraéanja treba navrnuti postepenim priteza-
njem, pri cemu treba obratiti paznju da se ne deformise klipnjaca.

U produznik klipnjace (sl. 29, D) manjim makazastim klju¢em uvrnuti
navrtku (C) i izvrsiti letovanje.

Produznik klipnjace (D) da bi se zastitio od korozije treba kalajisati
belim metalom (mesavina kalaja i olova u odnosu 70 : 30%), na sledeéi
naéin;

— produznik (D) i klipnjaéu koénice (A) radi odmasé¢ivanja oprati
benzinom (B67). '

— da bi kalaj (beli metal) bolje hvatao, produznik benzinskom lam-
pom zagrejati na temperaturu oko 200°C;

— produznik se dobro namaze pastom za kalajisanje i benzinskom
lampom beli metal se ravhomerno raznosi po zavojima na produzniku, pa
posto se celi zavoj kalajise, produZznik se ispira u hladnoj vodi;
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— benzinskom lampom se navojni kraj klipnjace (A) zagreje na
temperaturu oko 200°C. Dok je kraj klipnjace jos vrué¢ u njega se uvrne
produznik (D) do kraja, koji se od samoodvrtanja osigura zavrinjem osi-
guratem (B), pa se zavrtanj osigura¢ da se ne bi odvrnuo, zalije kalajem.

Sklapanje temperaturnog urediva€a brzine vracanja treba izvrsiti na
sledec¢i nacin:

— u temperaturni uredivac¢ (sl. 30, K) uvrnuti ventil (N), koji utvr-
diti ¢ivijom (M);

— na drugi kraj uredivac¢a uvrnuti zavrtanj (L) koji takode utvrditi
¢ivijom (M);

— pomocu zglobastog kljuca B210—50007 temperaturni uredivaé (K)
uvrnuti u telo kontraklipnja¢e (D) do kraja, pa ga zatim obavezno odvr-
nuti za ¢etiri obrta ulevo, posle ¢ega uvrnuti zavrtanj osigura¢ (C), staviti
zaptivaé (B) na ¢ep (A), koji zatim uvrnuti u kontraklipnjacu;

— sklopljenu kontraklipnjacu (sl. 25, G) uvuéi u klipnjacu (H).

Ukoliko je vrsena zamena delova koji reguliSu duZinu trzanja sa no-
vim rezervnim ili ispravnim delovima skinutim sa drugih haubicae, po-
trebno je izvrsiti podesavanje delova (t. 138). Ukoliko se upotrebljavaju
delovi koji su skinuti sa drugih oruda, oznake na tim delovima koje su
oznacavale polozaj dela, treba na odgovaraju¢i nac¢in odstraniti, posto ce
se na deo staviti nove oznake;

— Kklipnjaéu sa kontraklipnjatom zajedno uvuéi u cilindar kot-
nice (M);

— na zadnju kutiju zaptivacéa (O) staviti bakarni zaptiva¢ (N), pa
zatim kukastim kljuc¢em kutiju (O) uvrnuti u cilindar koénice (M);

— cilindar ko¢nice (M) zadnjim krajem uvuéi u donji otvor zadnje
ogrlice, pa okruglim klju¢em uvrnuti navrtku (P);

— na prednji kraj cilindra koénice (M) navuéi zaptivae (V) prednju
ogrlicu polugu uredivaéa duzine trzanja (R); staviti gumeni zaptiva¢ (V)
i podlosku (U), pa okruglim klju¢em na cilindar povratnika (sl. 20,0) na-
vrnuti navrtku (V) do kraja;

— na polugu uredivaga duzine trzanja (sl. 16, F) navuéi cauru (G),
podlosku (H) i podlogu zastitne kape (D).

Pri namestanju hidrauliéne koénice obratiti paznju da se brisadi cevi
(sl. 31, J i K) prednje ogrlice ne ostete.

138. — Za podesavanje koénice treba imati u vidu da kentraklip-
njaéa ima 6 kanala od kojih 2 kratka i Siroka, 2 duga i Siroka i 2 duga i
uska.

Podesavanje ko¢nice vrsi se pomoé¢u odgovarajuceg kontrolnika na
slede¢i nac¢in:

— klipnjaca sa klipom navuce se na kontraklipnjacu i postavi tako,
da su prema otvorima na klipu okrenuta dva dugaéka kanala kontra-
klipnjace, od kojih je jedan uzak a drugi Sirok. Dva kanala su potpuno
otvorena kako na gornjem otvoru klipa tako i na donjem;

— ovakav polozaj klipnjate i kontraklipnjace utvrdi se pomocu
kontrolnika, pa se klipnjaca sa kontraklipnjatom stavi u cilindar koé¢nice;

— kontraklipnja¢a se poveze sa polugom uredivaca duzine trzanja
na taj nac¢in $to se najpre zupcasti sektor postavi na polugu uredivaéa u
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takav polozaj, da kasnije kada regulator radi i pri najvecoj elevaciji, on
ne udari o aluminijusku kapu cilindra koénice. Tada se uzme zupcanik
kontraklipnjace i pazljivo stavlja na kontraklipnjaéu da se ukopta sa
zupéastim sektorom poluge uredivaca duzine trzanja. Privremeno ova]
se osnovni polozaj zabelezi iglom za obelezavanje i to: kontraklipnjace sa
zupéanikom, zupcanik sa zuptastim sektorom i zupCastog sektora sa polu-
gom uredivaca; zatim se klipnjaga i kontraklipnjaca zajedno sa kontrol-
nikom izvuku iz cilindra koénice i kontrolnik skine, klipnja¢a i kontra-
klipnjata se ponovo stave u cilindar i zupcasti sektor se ukopta u zup-
canik kontraklipnjace. Da se klipnjaca ne bi okretala pridrzava se kljucem;

— daje se elevacija i posmatra rad uredivata duZine trzanja. Kod
nagiba od 62", kompletna klipnja¢a sa kontraklipnjatom izvadi se iz cilin-
dra kotnice, a zatim se pregleda kako stoje kanali kontraklipnjate u od-
nosu na otvore klipa klipnjace. Treba da se vide potpuno otvorena dva
tiroka i kratka kanala i ako je tako podefavanje, one je pravilno izvrseno.

Posle pode$avanja, osnovne polozaje zupcastog sektora 1 zupc¢anika
kontraklipnjace, kao i njihove polozaje u odnosu na polugu uredivaca
duzine trzanja i kontraklipnjafu, treba obeleziti kao nulti polozaj — nu-
lom, kako je to obelezeno na novim haubicama.

Posle obelezavanja nultih polozaja treba skinuti zup€anik i nosac
(s 16. B i C). Na prednju kutiju za zaptivanje (sl. 25, D) navuéi zaptivac
(E). pa okruglim kljuéem kutiju zaptivaca uvrnuti u cilindar koc¢nice (M).
Namestiti nosaé i zupéanik (sl. 16, C 1 B), navrnuti navrtku (A), zatim
staviti zagtitnu kapu i podlogku (sl. 25, S 1 C) i navrnuti navrtku (A) koju
od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguratem (B).

Punjenje hidrauli¢ne koénice vrsi se na haubici i to pre nego ito se
navrne prednja kutija zaptivaca. Cevi se da nagib 62 i u kocnicu kroz
otvor za punjenje na gornjoj strani prednje ogrlice nalije se 6,3 litara
hidrauli¢nog ulja, za niske temperature, srednjeg, HUNT-S, pa otvor za-
tvori navojnim éepom. Po punjenju navrne se prednja kutija zaptivaca.
Naéin punjenja hidrauli¢ne koénice tecnoscu predviden je u t. 60 TS-L
B210.

C — Sklapanje prednje i zadnje ogrlice

139. — Opravljeni ili zamenjeni delovi prednje i zadnje ogrlice skla-
paju se obrnutim redom od njihovog rasklapanja. Pri sklapanju koristi se
alat koji je koristen pri rasklapanju. Sklapanje ogrlica vrsi se na sledeci
naéin:

— 1y izrez na prednjoj ogrlici staviti kotrlja¢u, kugli¢ni lezaj i limeni
zastitnik (sl. 31, B i D) zatim utisnuti ekscentricnu osovinu kotrljage (G);

— makazastim kljué¢em B102—59009 na kraj ekscentricne osovine
navrnuti navrtku (H) i zavrtanj (F). Na ovaj natin redom sklopiti i ostale
kotrljace na prednjoj i zadnjoj ogrlici.

Poito kod haubica od broja 1134 pa dzlje postoji na prednjoj i zadnjo]
ogrlici nesto izmenjen sklop kotrljaca (sl. 32), o je za sklapanje potrebne
uraditi sledece:

— u leziste na ogrlicu staviti kotrljacu (C), zastitnik (B) a potom
uvuéi osovinu (D);
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— plocu (E) uzubiti sa osovinom i utvrditi sa zavrtnjevima (F);

— u glave zavrinjeva uvuci zicu za osiguranje (G) i na taj na¢in
osigurati zavrtnjeve od samoodvrtanja;

— na obode srednjeg otvora prednje ogrlice staviti zadnji i prednji
brisa¢ cevi (sl. 31, J i K). zatim na srednji otvor staviti poklopac (L), koji
na prednjoj ogrlici utvrditi zavrtnjima (M);

— na Cepove (A) staviti podloske (B) i gumene zaptivace (C), pa zglo-
bastim kljutem B210—530007 ¢epove (A) uvrnuti u otvore na ogrlici;

— u donje leziste zadnje ogrlice (sl. 33) namestiti zupéasti sektor
(H), koji za ogrlicu utvrditi sa pet zavrtanja (J);

— na rame ogrlice (sl. 35, A) navuéi pedlogku (B) i iglicasti lezaj (C)
pa viljuskastim klju¢em navrnuii navrtku (D), koju od samoodvrtanja
osigurati zavrtnjem osiguracem (E).

Posto kod haubica od broja 1134 pa dalje postoje klizni lezajevi to je
za njihovo namestanje potrebno:

— na rame ogrlice (sl. 36) navuéi podloSku (B), brisa¢ (F) klizni lezaj
(G), brisa¢ (F) navrnuti navrtku (D) i osigurati je zavrtnjem osigura-
¢em (E);

— na levo rame zadnje ogrlice navuéi podlosku (sl. 33, N) i igli¢aste
lezaje (K);

— na nosac staviti odstojni prsten (L), pa rukama i okruglim kljucem
uvrnuti nosac (G) u levo rame zadnje ogrlice;

— branik nisandzije (B) navuéi na njegov nosaé pa ga utvrditi zavri-
njima (C); :

— zavrinjima (F) utvrditi opruge (E) a zatim namestiti rucicu za poti-
skivanje obarace (D);

— odbojnike gumene (sl. 34, J) staviti u leziste 1 utvrditi ih zavrt-
njima sa podloskama (C i H);

— na obode srednjeg otvora staviti brisa¢e cevi (B i K), pa preko
prednjeg brisaca namestiti prstenasti poklopac (C), koji utvrditi sa éetiri
zavrinja (D).

Po izvrsenom sklapanju zadnje ogrlice, treba obavezno proveriti eks-
centricnost ramena, koja ne sme biti ve¢a od 0,02 mm, kao i ekscentri¢nost
nosaca daljinara koji od ose ramena ne sme odstupati vise od 0,27 mm
(£ 128).

Po sklapanju obe ogrlice — zadnje, prednje i cevi lisnatim merilom
proveriti zazor izmedu gornjih kotrljaca i cevi, koji ne sme biti vec¢i od
0,45 mm.

3. — GORNJI LAFET

140. — Rasklapanje, opravke, odrzavanje i sklapanje gornjeg la-
feta i to:

— lzravnjaca;

— sprave za davanje nagiba cevi;

— sprave za davanje pravca cevi;

— tela gornjeg lafeta, i

— gornjih Stitova.

108



(1) IZRAVNJACT
A — Skidanje i rasklapanje izravniada

141. — Skidanje izravnjaga vrii se poito se najpore skine daljinar
(t. 222) i §titovi (t. 178), na sledeéi nacin:

— spravom za davanje nagiba dati cevi najveéu depresiju

— u otvore zavojne caure (sl. 38, R) cilindra izravnjaca, koji se skida,
uvuéi graniénu viljusku B210—38500 ¢ime se izravnjaé iskljudi;

— sa krajeva osovine (sl. 37, F) za utvrdivanje izravnjaca sa nosaéem
stita, izvuéi rascepke (C) i skinuti podloske (B) za utvrdivanje viljuske
kiipa izravnjaca (D):

— dok jedan posluzilac rukama pridrzava gornji deo izravnjaéa, spra-
vom za davanje nagiba (t. 48) daje se lagano elevacija cevi dok se kugliéna
peta oslobodi od ramena, zatim gornji deo izravnjata preklopiti unapred
1 povuéi navise, ¢ime se oslobodi od donjeg oslonca na nosacu stitova (A).

3

Sl 37 — Oslonac izravnjata na gornjem lafetu:
A — Lafet gornji, telo B210-20004; B — Podloska osovine oslonca izravnjadéa B210-
20015: € — Rascepka osovine oslonca izravnjaca B210-20021; D — Klip izravnjaéa
sa viljuskom B210-23005; E — Obloga zastitna, gumena B210-23006; F — Osovina
oslonac izravnjata B210-20012.

Na isti natin skinuti i drugi izravnjaé. Izravnjaéi se mogu skinuti i
na drugi nacin pri ¢emu treba ispustiti azot u potpunosti, a cev podiéi jog
za izvesnu meru i utvrditi je podupiraéem, pa cev osloboditi od uzeta
dizalice.
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142. — Rasklapanje izravnjaca (sl. 38) vrsi se na sledec¢i nacin:

— zglobastim kljutem B210—50007 odvrnuti ¢ep otvora za punjenje
(D), pa zatim odvrnuti zavrtanj (C) i okrenuti ventil (B) ulevo za 1/2 de
1 abrt i ispustiti azot;

— naéin delimiénog ili potpunog ispustanja azota iz izravnjaca pred-
viden je u t. 891 90 (TS-1, B210);

— kompletni ventil (B) odvrnuti potpuno i rastaviti ga na delove;

— izvuéi ¢iviju (sl 24. J) i sa donjeg kraja tela ventila skinutj prste-
nove (B i C), zaptivace (D) i prsten (E) a zatim navrtku (G) odvrnuti sa
tela ventila (F). Ventil na izravnjaéu istovetan je sa ventilom na po-
vratniku;

— preseci zicu koja utvrduje gumenu zaStitnu oblogu (sl. 38, 0), pa
zatim oblogu skinuti:

— kljuéem od 75 mm odvrnuti i skinuti zavojnu ¢auru (M) 1 podme-
taé (L), kojom prilikom ispustiti hidrauli¢no ulje, za niske temperature,
srednje HUNT-S iz izravnjaca. Ispustanje te¢nosti iz izravnjaca propisano
je t. 85 (TS-I, 210);

— rukom izvuéi klip (N) iz cilindra, izvaditi brisa¢ (K) i prsten (H),
olovni prsten (J), prsten (H), prsten (G), preftuljasti zaptivac (F) 1 pr-
sten (E);

— alatom za vadenje iz unutradnjosti cilindra izvaditi bronzani pr-
sten za vodenje klipa izravnjaca.

Posle izvréenog rasklapanja, sve delove oprati u dizel-gorivu (D2).
¢istim krpama ih dobro obrisati i pripremiti za detaljnu defektaciju.

B — Opravka izravnjaca

143. — Kod izravnjata najéedce opravke zahtevaju sledeéi delovi:
— klip izravnjaca;

— prsten za vodenje klipa izravnjaca;

— zaptivajuci sistem oko klipnjace;

— ventil za kontrolu i punjenje azotom, i

— cilindar izravnjaca.

a) Klip izravnjaca

144. — Na klipu izravnjaéa (sl. 38, N) nastaju sledec¢i kvarovi:

— ispuStanje azota na varu klipa, i

— opadanje hromne prevlake sa klipa.

Ispuitanje azota na varu klipa nastaje Sto var koji spaja dva dela
klipa popuca.

Neispravnost se otklanja skidanjem na strugu starog vara i ponovnim
elektriénim zavarivanjem, obradom na strugu i brusenjem posle varenja.

Opadanje hromne prevlake na klipu nastaje usled toga S$to hromna
prevlaka dugom upotrebom postaje porozna i propada. Uzroci su razni a
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najéeséi je Sto jedan deo klipa pri svakom nagibu cevi izlazi iz cilindra i
¢escte je u dodiru sa spoljnim vazduhom. Kako je ovaj deo klipa nakvasen
uljem HUNT-S, a ostali deo je pod uticajem azota u cilindru izravnjaca,
to dolazi do izvesnog stepena oksidacije, $to prouzrokuje slabljenje otpor-
nosti i propadanje hromne prevlake na klipu.

Opravka se vrsi skidanjem stare hromne prevlake, ponovnim hromi-
ranjem i brusenjem. Skidanje stare hromne prevlake vrsi se elektri¢nim
putem u alkalnom kupatilu sastavljenom od natrijum hidroksida (NaOH)

Sl. 38 — Izravnjac¢, rasklepljen:

A — Cilindar izravnjaca, levi B210-23002, desni B210-230063; B — Ventil cilindra
izravnjaca, komplet; C — Zavrtanj M8, osiguraé¢ navrtke ventila B210-19313: D —
cep otvora za punjenje izravnjaéa azotom, mesingani B210-19301; E — Prsten pre-
stuljastog zaptivaca cilindra izravnjata B210-23012; F — Zaptivac presuljasti, gu-
meni B210-23013; G — Prsten za pritezanje prestuljastog zaptiva¢a, bronzani B210-
-23011; H — Prsten odstojni navojne ¢aure, bronzan: B210-23010; J — Prsten navoine
caure cilindra izravnjata, olovni B210-23008; K — Brisa¢ klipa izravnjaca od filca
B210-23001; L — Podmetac¢ zavojne ¢aure cilindra izravnjaéa, ¢eliéni B210-23007:
M — Caura 98 x 2 mm navojna, cilindra izravnjata B210-23004; N — Klip izrav-
njaca sa viljuskom B210-23005; O — Obloga zaStitna, gumena B210-23006; P —
Izravnjac¢ B210-23000; B — Otvori za grani¢nu viljusku.
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i vode (H20) u odnosu 0,2 :1 (ecnatrona). Radi se strujom napona 6 V.
Klip se u kupatilo stavi kao anoda, a kao katoda moze da posluzi gvozdena
ploca. Skidanje hromne prevlake traje oko 3 sata, proces se nadgledanjem
proverava. Doklegod se na klipu nalazi hrom, njegov izgled je zelene boje,
a kada se hrom skine i ostane osnovni materijal od kojeg je klip izraden,
njegov je izgled taman. Prestanak elektri¢nog procesa vidi se po tome
ito se iznenada poveéava napon struje. Sam proces pracen je oslobadanjem
priliéne koli¢ine toplote, usled ¢ega moze nastupiti proces i na osnovnom
materijalu. Da bi se ovo spre¢ilo, potrebno je da se kada hladi hladnom
vodom i stalno odrzava temperatura do 40°C.

Po skidanju hroma, povrsinu klipa treba obrusiti na pretnik @ 64,7—
@ 64.9 mm, a zatim je filcanim tocilom ugla¢ati. Pri bruSenju i glatanju
treba paziti da ne dode do pregrejavanja materijala, jer posle na takvim
mestima hrom ne prianja i 1justi se. Mesta koja se ne hromiraju prema-
zuju se nitro-lakom tri do cetiri puta.

Ovako pripremljen klip ide na odmas¢ivanje i nagrizanje. Odmaséi-
vanje se vrii pomocu cijan natrijuma, ecnatrona ili natrijumfosfata. Posle
ovog, klipa se ispira hladnom vodom a zatim stavlja u kupatilo za nagri-
zanje. Rastvor u kupatilu za nagrizanje treba da sadrzi na jednu litru vode
100 grama hromne kiseline i 10 grama sumporne kiseline. Klip se u kupa-
tilo stavlja kao anoda u kome se propusta struja jacine 20 Amp/dm?® i
napona 8 V. Proces traje pet minuta. Nagrizen klip dobije sivobelu boju
i jedva primetne tragove nagrizenosti.

145. — Hromiranje klipa vréi se iskljutivo u rastvoru hromne kise-
line u za tu svrhu pripremljenom kupatilu (vidi TU-587). Rastvor hromne
kiseline ne sme da sadrzi slobodnu sumpornu kiselinu ili neke druge soli
i primese. U rastvor se osim hromne kiseline dodaje 0,5 litara sumporne
kiseline na 100 litara hromne kiseline. Koli¢ina hromne kiseline treba da
iznosi 400 grama u litri te¢nosti.

Kupatilo treba najpre zagrejati na 40°C, klip obesiti uspravno o ka-
todu. a o anodu obesiti olovne ploge sa dodatkom 10, antimona, savijene
u obliku cevi. Ukljutivanjem struje jacine 50 Amp/dm?, nastaje proces
hromiranja, koji traje oko 24 ¢asa, za koje se vreme na klipu uhvati sloj
hroma debljine 0.3 mm. Vazno je da se tokom celog procesa odrzava kon-
stantna temperatura 40°C i jadina struje 50 Amp/dm?®.

Po zavrienom hromiranju, klip treba izvaditi iz kupatila i oprati u
toploj vedi (60—70°C), kako bi se isprali svi ostaci kiseline.

Posle ovoga vrsdi se otpustanje klipa radi odstranjivanja vodonika iz
hroma, kako bi se otklonio unutrasnji napon hromne prevlake kao i stvo-
rila bolja vezivna mo¢ sa osnovnim materijalom klipa. Otpustanje klipa
vrsi se u mineralnom ulju koje ima visoku tacku kljucanja, zagrevanjem
ulja na 180"—200°C; u ulju klip stoji oko jedan sat, a zatim se izvadi 1
hladi na vazduhu.

Po zavrienom hromiranju klip treba brusiti tako da njegov pregnik
iznosi 65 £8. Hromiranje izvrsiti po TU-587. Brudenje povrdina treba da je
glatka bez tragova tocila. Dobro hromiran klip treba da ima prevlaku sa
polusjajnom povriinom i bez pora, rupica ili tackica. Tvrdocta hromne pre-
vlake iznosi HB 550 i sitnom turpijom prevlaka se ne bi smela skidati sa
klipa. Velika tvrdo¢a hromne prevlake obezbeduje da hromirana povrsina
klipa nije tako osetljiva na jac¢e udare i ogrebotine.
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b) Prsten za vodenje klipa izravnjaca

146. — Prsten za vodenje klipa izravnja¢a omogucuje vodenje klipa
izravnjaca pri davanju nagiba cevi. Tokom duzeg rada njegov se unu-
tragnji pre¢nik toliko ishaba, da nastaje potreba za opravkom.

Oste¢en prsten obavezno se zamenjuje rezervnim, sem u izuzetnim
prilikama kada se opravka prstena za vodenje moze izvrsiti metaliziranjem
zicom, koja odgovara kvalitetu materijala MnB (ili za novije serije mate-
rijalu PCu Al10Fe po JUS.C.D2 303) od kojeg je prsten izraden. Posle
metaliziranja pPstena, na strugu treba obraditi njegov unutra$nji prec¢nik
na meru @ 65 + 0,046 mm.

Vadenje prstena za vodenje klipa vrsi se specijalnim alatom. Po va-
denju obavezno treba proveriti i spoljni preénik prstena, koji treba da
odgovara slede¢im dimenzijama @ 750,08 mm. Ukoliko je spoljni pre¢nik

40,12
prstena manji ili na njemu postoje tragovi deformicije od nabijanja u telo
izravnjata, potrebno je prsten zameniti ili popraviti metaiiziranjem, na
nac¢in kako je to izneto kod opravke njegovog unutragnjeg prec¢nika. Po
izvréenom metaliziranju spoljni preénik prstena za vodenje treba obraditi
na dimenziju 75-+0,08 mm.

c) Zaptivajuéi sistem oko klipa

147. — Kod ovog sistema najéeice se oSte¢uje gumeni prstuljasti za-
ptivag (sl. 38, F). OStecenje je cepanje zaptivaga koji nastaje utoliko je
mestimiéno otpala hromna prevlaka sa klipa.

Isto tako mogu biti osteéeni: olovni prsten (J) i njegovi odstojni prste-
novi podmetaéi (H), koji izvestan deo zaptivanja primaju na sebe, i filcani
brisaé (K), koji obezbeduje da u zaptivajuéi sistem ne upadne vlaga i pr-
ljavstina.

Neispravnost gumenog predtuljastog zaptivaéa i ostalih navedenih
delova u zaptivajuéem sistemu oko klipa otklanjaju se zamenom oste-
¢enih delova rezervnim.

d) Ventil za kontrolu i punjenje azotom

148. — Kod ventila nastaju neispravnosti ga slede¢im delovima:

— na telu ventila;

— na gumenim zaptiva¢ima ventila, 1

— na gumenom prstenu cepa.

Telo ventila svojom konusnom povrSinom na kraju, naleze u odgo-
varajuée konusno lezifte u cilindru izravnjaca, ¢ime se vrsi zaptivanje.
Ostecenja konusnih povrsina na telu ventila ili na cilindru izravnjaca iza-
zivaju ispustanje azota.

Neispravnost se otklanja ponovnim tuSiranjem (brusenjem) konusnih
povrdina sitnim brusnim prahom natopljenim uljem. Konusnu povrsinu
tela ventila treba natopiti uljem i umociti je u sitan brusni prah, pa telo
ventila konusnim krajem namestiti u konusno leziste u cilindru izravnjaca.
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Telo ventila okretati rukama sve dok njegov konusni kraj potpuno ne
nalegne u konusno leziste cilindra izravnjaca. Dobro uglacane konusne
povréine treba da imaju izgled zatvorenosive hoje.

Gumeni prsten ¢epa, ukoliko je oSte¢en, prouzrokuje ispustanje azota
tila, ¢ine sistem zaptivanja kod ventila. Ukoliko su zaptivadi oSteceni, treba
ih zameniti novim.

Gumeni prsten ¢epa, ukoliko je ostecen prouzrokuje ispustanje azota
na éepu za dodavanje i kontrolu azota, zhog ¢ega ga treba zameniti novim.

e) Cilindar izravnjaca

149. — Kod cilindra izravnjafa moze do¢i do ispustanja azota na
mestima gde je zavaren poklopac.

Neispravnost se otklanja skidanjem starog vara i ponovnim elektro-
zavarivanjem poklopca, posle ¢ega se var obradi na strugu.

Cstala vanjska oStecenja i prskotine na cilindru opravljaju se takode
elektrozavabivanjem, posle éega se varovi, ukoliko ometaju rad, sastruzu
i izravnaju brusnim kamenom, pa brusnim platnom odgovarajuce finoce
izglacaju.

C — Sklapanje i name$tanje izravnjaca

150. — Sklapanje izravnjaca vrsi se na sledeci nacin:

— utisnuti vodeéi prsten u cilindar izravnjaca (sl. 38, A), pa zatim
u cilindar redom staviti prsten predtuljastog zaptivata (E), preStuljasti
zaptivaé (F), prsten za pritezanje (G), odstojni prsten (H), olovni prsten
(J) i odstojni prsten (H), filcani brisaé (K); na zavojnu ¢auru navuci pod-
meta¢ (L), pa u cilindar uvrnuti zavojnu cauru (M). Utiskivanje vodeceg
prstena klipa vriiti udaranjem &eki¢em preko drvenog oslonca. Podesa-
vanje olovnog prstena vriiti ruénim strugacem;

— sklopiti ventil — telo ventila (sl. 24, F) uvrnuti u navrtku, pa na
telo navuéi prsten (E), zaptivage (D) i prstenove (C i B), pa prsten (B)
utvrditi ¢ivijom (J). Sklopljeni ventil (sl. 38, B) uvrnuti u leziste na cilin-
dru i njegovu navrtku od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem (C);

— klip izravnja¢a pre stavljanja u cilindar izravnjaca dobro obrisati,
pri temu ga ne dodirivati golom rukom, ve¢ gumenim rukavicama, i

— uizravnjaé staviti 0,250 kg hidrauli¢nog ulja, za niske temperature,
srednjeg, HUNT-S i napuniti ga azotom.

Punjenje hidrauli¢nim uljem, srednjim (HUNT-S) i azotom vrsi se na
sledeéi nacin:

— jo& pre stavljanja zaptivajuéeg sistema, drzeéi cilindar vertikalno,
taéno izmeriti 0,250 kg hidraulicnog ulja, srednjeg HUNT-S, sipati u
cilindar izravnjaca, posle cega staviti zaptivajuci sistem; dodavanje tec-
nosti u izravnjace predvideno je t. 86 (TS-1, B210);

— klip izravnjaca blokirati grani¢nom viljuskom, pa izravnjac steg-
nuti u stegu zasti¢enu sa bakarnim uloscima, 1

— odgovaraju¢im priborom za punjenje izravnja¢a azotom, izravnjac
napuniti azotom pod pritiskom od 28 * 3 kg/ em? (t. 91, TS-I, B210).
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Na isti na¢in sklopi se i napuni i drugi izravnjac.

Sklopljeni i napunjeni izravnjaéi se ne namestaju odmah na haubicu
ve¢ se ostave da stoje dva dana, posle ¢ega se ponovo proveravaju i po
potrebi dopunjuju, pa tek onda ukoliko nema ispuStanja te¢nosti i azota,
namestaju se na haubicu.

151. — NameStanje izravnjafa vrsi se na sledeéi nacin:

— sklopljene izravnjace donjim viljuskama klipova namestiti na
donje oslonce na nosa¢ima stitova;

— navuci podlogke na osovine — oslonce i uvuci rascepke;

— prednji kraj cevi omotati uzetom i dizalicom zategnuti uZe, pa
cev osloboditi od podupiraca;

— gornje krajeve izravnjata sa kuglicnim petama podesiti prema
lezistima njihovih ramena, pa davanjem depresije cevi uporedo pomocu
dizalice i sprave za davanje nagiba cevi omoguéiti izravnjatima da kugli¢-
nim petama nalegnu u lezista ramena, dok se grani¢ne viljuske ne oslobode
pritiska, pa posto se proveri pravilnost naleganja oba izravnjaca, iz otvora
zavojnih ¢aura cilindra izvuéi granicne viljuske, i

— osloboditi cev od uzeta dizalice, sa spravom za davanie nagiba cevi
proveriti moguénost davanja nagiba cevi od najvecte depresije do najveceg
mogucéeg nagiba 1 obratno.

Sl. 39 — Blokiranje cevi
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(2) SPRAVA ZA DAVANJE NAGIBA CEVI
A — Skidanje i rasklapanje sprave za davanje nagiba cevi

152. — Skidanje sprave vrsi se na slede¢i nacin:

— najpre skinuti §titove prema t. 178;

— cev i protivtrzajuéi sistem sa nazubljenim sektorom (sl. 39), uko-
liko nisu skinuti, treba blokiPati na sledeci nacin:

— cevi dati nagib oko 40", pa kroz prvi prednji otvor nazubljenog sek-
tora provuéi okruglu polugu preénika 35 mm tako, da njeni krajevi predu
prednje ivice stranki gornjeg lafeta;

— spravom za davanje nagiba cevi davati depresiju cevi dok se po-
luga svojim krajevima sa nazubljenim sektorom ne osloni o prednje ivice
stranki gornjeg lafeta;

¢ — kleStima pokidati Zicu za osiguranje glava zavrtanja kojima su
kutije sprave utvrdene za telo gornjeg lafeta;

— klju¢em odvrnuti dva zavrinja (sl. 40, F) na levoj kutiji zupcanika
(G), dva zavrtinja (sl. 41, B) na desnoj kutiji zup¢anika (O), i tri zavrtnja
(B) na kutiji puznog prenosa (C);

— radi lakSeg skidanja sprave odvrnuti jo§ cetiri zavrtnja (sl. 44,
B-16) koji spajaju desnu kutiju kupastih zupcanika sa kutijom puznog
prenosa sprave, 1

— rukama uz pomo¢ cinkanog cekica skinuti levu kutiju (sl. 40, G),
zatim desnu (sl. 41, O) i najzad kutiju puznog prenosa (C) zajedno sa po-
kretatkom osovinom sa zupdanikom sprave izvuéi iz lezista.

Ekscentri¢ne ¢aure (sl. 47, A) pokretacke osovine sa zup¢anikom ne
treba skidati sem ukoliko nisu dobro podeSene te ih treba podeSavati.

153. — Rasklapanje sprave za davanje nagiba cevi vrsi se na sle-
dec¢i naéin:

— rasklopiti levu kutiju zupéanika (sl. 42) na slede¢i nacin:

— odvrnuti navrtku (c-37), skinuti podlosku (36) i totak sa rucicom
(35), a zatim odvrnuti zavrtnje (29) i skinuti nosa¢ tocka (28);

— izbiti ¢iviju (38), pokidati Zicu za osiguranje (A-14), odvrnuti za-
vrinje (13) i skinuti poklopac (12}, pa iz kutije (1) izvaditi kompletnu
tauru (8) sa kupastim zupcéanikom (5), osovinom sa kupastim zuptanikom
(11) i dva kugli¢na lezaja (6 i 9);

— odvrnuti zavrtnje (B-24) i skinuti poklopac sa zaptivatem (23) a
zatim iz kutije izvaditi kupasti zupcanik (22) sa dva kugli¢na lezaja (19
i 21). Osovina sa kupastim zupanikom (C-25) potiskuje se udarcima ba-
karnog &ekita po ¢etvrtku osovine sa kupastim zupcanikom. Lezajevi
(B-19 i 21) i (C-26 i 32) skidaju se udarcima C¢eki¢a preko bakarnih pod-
metacda;

— skinuti odstojnu ¢auru (C-31) sa zaptivatem (33) i prstenom (34);

— odvrnuti zavrtanj (A-2), skinuti osiguraé (3) i podlosku (4);

— bakarnim ¢eki¢em izbiti osovinu sa kupastim zupcanikom (11),
skinuti kupasti zupcanik (5), leZzajeve (9 i 6) i odstojne Caure (7 i 8);

— skinuti Segerov prsten (B-15), podlosku (16), prsten i zaptivac
(17118);

— bakarnim c¢ekitem izbiti kupasti zupéanik (22), odvojiti lezajeve
(19 i 21) i odstojnu éauru (20);
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Sl. 40 — Sprava za davanje nagiba cevi — kutija zupcéanika sprave, leva:
A — Lafet, gornji, telo B210-20004; B — Popkolac lezista iglicastog leZaja osovine
sprave B210-21428; C — Zavrtanj M5, za utvrdivanje poklopca kutije B210-21221;
D — Pokazivat polozaja gornjeg lafeta za ukljuéivanje podupirada cevi B210-20016;
E — Zavrtanj M5, pokazivafa poloZaja gornjeg lafeta B210-20026; F — Zavrtanj
M12, utvrdiva¢ kutije prenosnika kupastih zupéanika B210-21224; G — Kutija zup-
tanika sprave za davanje nagiba cevi, leva B210-21200; H — To¢ak sprave za da-
vanje nagiba cevi, telo B210-21109. m—




‘0081Z-01ed 191AWOY ‘BUSOP — 1400 eQISeu alueaer Bz aarxds eywueadnz elpny — O (COeTE-
-0rgg ouraoso ausouaxd oznp ‘exiueadnz Sojsedny w3z — N ‘80€£18-01¢d BZNp ‘eusouadd BUTAOSQO — FAL ' L0ZTE-0T¢d 2UIA0SO
ousouaad sznp ‘eyrueadnz Sojsedny Uiy — T 60ZIE-0TgE W €I X Gg X gg Tupeltper Tudidny (ezo] — W 1g0€16-012H

auraoso ausouaid oznp tulojspo eInv) — £ RIEIG-01¢d BILI PO earwandez ejesou U2sId — H '0TEIG-0Tgd BT PO
exiueadnz yrusouaxd almny [ w01 §oasy egesou eandez — 9 cIglg-012d ruaysad Foaoiagoas ‘eysoipod — A 6ICIB-
-0Tgd 2uraoso ausouald A0IDERS UIYSII — A IUIAOSO SUSOU

aad 2151z T — A ‘EIFIE-019 - 03 ‘esouaid Souznd elynyf

— D ‘$2T1g-0T7d eyiueadnz ynsedny yrusouaad alrpny QeAIP

—an ‘g fueltaez — 9 :F0008-012d 019} ‘lfu1os 193l — ¥
igusap ‘saeads

eyuegdnz efgny — 1420 vqiSeu 3fuearp ez vaerdg — ¥ 'IS

118



“B000Z-0T8H
0191 ‘WIS “9J9T1 — 6f 'G02Ig-0Tgd maAllEZal YiuplSny eIS)
NI 2INBY JBAIPIAIM ‘BfIALD — §¢ '€0ITZ-0TeEl BqISeu alueaep
BZ 3ARIAS BYD0] SUIAGSO ‘YIIN BYIIABN — Lf ‘O0TT%-018d B¥HR01
SUIAOSO “dY1IABU 91€ BISOIPDOA — 9% :60TE-016E 012} ‘[ADD
BQISEU ofueaep BZ 2aBIdS MEOT — €€ 'Z0Z1E-012El enalezal
YIU2118ny BUl01SPO BANBD — I F00OT-0TZH BIT[RZEIN — 0% ' £38I8
-0Tgd BN20) EBQESOU DEBAIDIAIN ‘BN [URIIABZ — 6g ‘01313-0Ted

Aep ez aarids Uyd0)] Fos
uedsosd po expoy § JESOU fBIaWPOd — L2
tepdnz wiysedny ©s eq aru S(ueaep BZ saclds
— €g3 12212-0Igg olnny ?ﬁ,_o_v_cq aluearp
fueyaaez — vz ‘L1Z1T-0129 | oedopjod — g8
GI2-0129  SUIAOSO  ausoUL 1 ugadng — gza
¢-0Ted uaoaleyzal D — 0gd GZeTZ-0lcd e21ly po ‘eyqiueadnz yrusousad
1 BM20] Soaal 1 819 ®I2IZ-0Ted E2[1) PO eoeandez egesou uajsad

21 QUSON — 8% :918l1g-

ided

G_J.WICZ

2uA

- € 1 L9 6IZ1g-015d euasad Soaolagas BMSOTPOd — 91 SGIGIE-018d JUlAODSO ausouald aAddages
LENERPE | ST {L3T1E-01ne 13 eadopod waeangso 15:1\ alueansso Bz BO1Z — ¥l ‘1E31Z-0129

eadoryod  aluearg vz Ul [uBlIARZ 3 -0Teg eyrueadnz yrsedny ylusouaad
alnny sedoyod — 271 ‘ZIZIG-018W W03 woed BUsOUald BUIAOSO — [I 9031%-

0F ‘FOGTE-00zd Eaaleza] Yiudi(sny
O BRD — LV 60516-0Tzd W
by ZI12-0[39 9UIA0SO ausouaad

BIBAIPJIAIN ‘BlULIARZ BYSO[POd
m Hrdwd tal i fes mv__EmJa:m doysedny
3 :5;:\ ynigedny urusouasd einny — |y

-012€d PUTA0sSo dusouaad 29eay ‘B
21§10 — eane) — 8§ L0gIa-0TgY
rm X B¢ ‘tuteliper ‘tuguEny
sedny yueadnyz — ¢

CITglz-01zd  exiuradnz Fojsedny
paain ‘9 (uryIaRZ — g ‘80z-0129

As] Ceyrueadnz el

ADD TiSeu ofuvaep vz vaelds — b oc|

reualidopysen *

119



\goele-01gd 0191 ‘eusap ‘exiurydnz
yusedny  yrusouaad eIMny — D EOTIE-01TH B0} dSUlA0S0
9T BMJMABN — 92 ‘90113-012g 2arids 320} SUTAOS0 93}IA
-eu 9Tg B{SO[POd — €3 ‘60TTE-012d 012} davads Meao, — ¥2
‘gIZIZ-01zd POl po eaeandez epesou us)sld — €8 0Tele-
-0Tza eiueadnz ynsedny yrusouaad alpny T Y0} F0A3[ BQES
-ou peandeyz — 2z ‘T0£1g-01gd wa=lBZa] yhseansny eulo}s
-po BINEBD — 0% ‘€LCIT-0lTd B30} F0oAd[ BRESOU QBAIPIAIN

g [uejaiaez — @1 ‘L0ETG-012d 2arads 320} S0USOp EBSON
— QT ‘F0091-0TZT ®BoUBZE — LY (T16T18-012d exded uedgaad
po evadopod Salupez 1 w0} SOUSIP BIESOU uawWpod — 91
‘60eTz-012g woyueydnz wyjsedny] es oaelds B30} BULAOSO
— ¥I9 ‘LTeiz-0lzg olnny eodopiod afuralpiajn ez elU)IARZ
afueangiso vz wory — §T [221g-01ed alnny eadoyqod afueatp
-1am ez G [uejiaey — gf ‘LIGTE-0129 eyuepdnz yrusouaxd

Volnny oedoryod — TT ‘90g1g-0124 2UIA

~ps0 ousouaxd oomiy eyrueadnz Sojysed
-n3 urs — 0T (0T€T8-0Tgd woyrueydnz
wpsedny  es  BORIY  ‘eusousad  RUIA
-0SO — 6 ‘F0E€TE-0Tzd easlezal yruld
-y 23§INY — BINED) — L IZ0ETZ-01Ed
rvABlEZA] Yrugrdny eulojspo eane) — 9
[60gle-0led ww ¢p X g X gg ‘turel
-Iped Uiy (23] — fg T ST ‘8 ' ¢
fe1e1g-0Ted 2ulAoso ausouaxd ajvay 1S
-edny yuepdnz — § FICIT-0IGE BYIU
-epdnz  Sojsedny BIBAIPIAIN BEUNIARZ

exso[pod — ¢ ‘118lg-0led eyuepdnz

Fogsedny  egeAIpIAIn  RIUJIARZ  QBING

-0 — @ ‘%ele-01ed eywueddnz Fo)s

-edny oealpasajn ‘9N luejaaez — IV
reudljdory

-sea ‘eusap eyueadnz elppny — A0

eqiseu ofuesep ez vARIAS — SF IS

120



— desnu kutiju zupéanika (sl. 43) rasklopiti na isti naéin kao i levu,
s tim &to freba obratiti paznju na sledece:

— osovinu (sl. 44 C-25) izvuéi ulevo, pri ¢emu kupasti zupcanik (A-6)
sa kugli¢nim lezajem (7) ostaje u poklopcu kutije (9);

— odvrnuti zavrtnje (10), mazalicu (11) i skinuti poklopac (9), podme-
tac (8), lezaj (7) i zupéanik (6);

SI. 44 — Sprava za davanje nagiba cevi — kutija zupéanika, desna, rasklopljena:
A — Delovi desne kutije prenosnih kupastih zupéanika; 1 — Zavrtanj M5 za utvr-
divanje poklopca kutije B210-21221: 2 — Poklapac kutije prenosnih kupastih zup-
¢anika B210-21425; 3 — Zupanik kupasti puza sprave B210-21444; 4 — Caura —
leziste kupastog zup¢anika puza, bronzana B210-21:07; 5 — Kutija prenosnih kupa-
stih zupéanika, desna, telo B210-21306; 6 — Zuptanik kupasti duze prenosne 0s0-
vine B210-21314: 7 — LezZaj kugli¢ni, radijalni 52 x 25 x 15 mm B210-21209; 8 —
Podmetad nosaca desnog totka i boCnog poklopea od preSpan papira B210-21311;
9 — Poklopac kutije prenosnih kupastih zupcanika, bocni B210-21312; 10 — Zavr-
tanj M8 utvrdivaé nosata desnog totka i boénog poklopca B210-21223; 11 — Ma-
zalica B210-16004: B — Delovi kutije puZneg prenesa: 12 — Podmetat kulije puinog
prenosa, Celiéni B210-21422; 13 — Podloska Caure kupastog zupéanika puZa B210-
-21421; 14 — Prsten segerov Caure — lezista kupastog zuptanika puza B210-21434;
15 — Klin kupastog zupéanika puza B210-21411; 16 — Zavrtanj M8, utvrdiva¢ no-
sata levog tofka B210-21223; 17 — Kutija puZnog prenosa, telo B210-21412: 18 —
Zaptiva¢ navrtke osovine sprave od filca B210-21440; 18 — Navrtka M48 x 1,5 mm,
osovine sprave B210-21418; 20 i 23 — Prsten segerov poklopeca lezista puza B210-
-21437; 21 — Prsten — oslonac iglicastog lezaja puZs B210-21432; 22 — Poklopac
lezidta puza kutije puznog prenosa B210-21426; C — Osovina prenesna, duza i lafet
gornji; 24 — Klin kupastog zupéanika duZe prenosne osovine B210-21305; 25 —
Osovina prenosna duza B210-21308; 26 — Lafet gornji, telo B210-20004,
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— skidanje lezaja vrsiti udarcima cekiéa preko bakarnih podloski;

— odvrnuti zavrinje (B-16) i desnu kutiju (A-5) odvojiti od kutije
puznog prenose (B-17) pa skinuti podmetaé¢ (12).

Po odvajanju desne kutije od kutije puznog prenosa skinuti:

— Segerov prsten (14), podlodku (13), zatim odvrnuti zavrinje (A-1)
i skinuti poklopac sa zaptivacem (2), kupasti zupcanik (3) i ¢auru lezi-
Sta (4);

— skinuti Segerov prsten (B-23), poklopac (22), prsten-oslonac (21) i
Segerov prsten (20), pa iz kutije puZnog prenosa (17) izvuéi kompletan puz;

— u stegu zadticenu sa bakarnim uloScima stegnuti puz (sl. 45, E),
skinuti odstojnu ¢auru (J), aksijalni lezaj (K), éauru odstojnu (M), aksijalni
lezaj (A) i prsten (B);

v — izbiti ¢iviju (O) i edvrnuti navrtku (L), pa skinuti komplet prste-
nastih opruga (N 1—4), Segerove prstenove (C i G), i iglicaste lezaje
(DiF);

v— odvrnuti zavrtnje (sl. 40, C) i skinuti poklopac sa zaptivatem (B);

— puzno kolo i osovinu sa zup¢anikom (sl. 46, H i C) sprave za dava-
nje nagiba cevi skinuti rukama, pri ¢emu se, po potPebi, pomo¢i bakarnim,
cekitem;

— odvrnuti zavrtnje (S), skinuti poklopac (R) i podmetac (P);

— izbiti ¢iviju (N), odvrnuti navrtku (O);

— skinuti zaptivaé (M), lezaj (L), ¢auru (K) i kutiju (G) sa puznim
kolom (H), skinuti klinove (B), prsten odstojni (J), odstojnu cauru (F),
prsten (E) 1 iglicasti lezaj (D);

— sa leve strane osovine (sl. 47, G) skinuti Segerov prsten (C), prsten
(D), igli¢asti lezaj (E), zaptivac (F) i ekscentri¢ne éaure (A);

— iz lezi§ta prenosne osovine (sl. 41, D), skinuti Segerov prsten (E),
u levu stranu istisnuti podlosku (F), zaptivaé (G), prsten zaptivaca (H),
odstojnu €auru (J) i iglicasti lezaj (K).

Sve filcane zaptivate kao i podmetace od preSpana treba obavezno
menjati pri svakom rasklapanju sprava (za davanje nagiba i pravea cevi).

Po izvréenom rasklapanju, delove sprave oprati u dizel-gorivu (D2),
pa ih ¢istim pamuénim krpama dobro obrisati i po izvrSenoj detaljnoj
defektaciji ponovo podmazati srednjom tovotnom mascu (KS-3).

B — Opravka sprave za davanje nagiba cevi

154. — Kod sprave za davanje nagiba cevi, najceSce opravke zahte-
vaju slede¢i njeni delovi:

— kupasti zupcanici;

— puz sa puznim kolom;

— osovina sa zupcanikom i zupéastim sektorom;

— prstenaste opruge, i

— toékovi sprave sa rucicama.
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a) Kupasti zupéanicei

155. — Sprava u svom sklopu ima ukupno devet kupastih zup¢anika
na kojima dolazi do habanja zubaca, usled ¢ega se mrtvi hod sprave pove-
¢ava. Uslovi kojima treba da odgovara sprava dati su u t. 237. Opravka
i otklanjanje velikog mrtvog hoda vrsi se:

— podmetanjem podmetaca, i

— lepovanjem zupctanika u sklopu.

156. — Otklanjanje mrtvog hoda podeSavanjem i zamenom podme-
tada vrii se na levoj i desnoj kutiji prenosnih kupastih zupcanika.

Otklanjanje mrtvog hoda kod leve kutije, u kojoj ima ¢etiri kupasta
zupéanika, vrii se na sledeci naéin:

—_ izmedu kutije — nosaca totka (sl. 42, C-28) i kutije prenosnih
kupastog zupéanika (11), staviti potreban broj metalnih podloski od in-
danjeg (C-27). Na ovaj nacin pomeri¢e se cela kutija — nosa¢a tocka (28)
sa osovinom i kupastim zup@anikom (25) i otkloniti mrtav hod kod kupa-
stog zuptanika (A-11), i

— iznad kupastog zuptanika (sl. 43, A-4), koji je u vezi sa velikim
kupastog zuptanika (1 1)staviti potreban broj metalnih podlogki od in-
strumentalnog lima. usled Cega se pomeri kupasti zupéanik () i time
otkloni mrtav hod kod kupastog zupctanika (B-22).

Otklanjanje mrtvog hoda ked desne kutije, u kojoj je smeSteno pet
kupastih zupcanika, od kojih je najve¢i namesten na puzu, vrii se na
sledeti natin:

— iznad kupastog zupcanika (sl. 43, A-4), koji je u vezn sa velikim
kupastim zup¢anikom (sl, 44, A-3) puza 1 ispod osovine sa kupastim zup-
zanikom (sl. 43, A-9), staviti potreban broj podloski od instrumentalnog
lima, i

— pomeranje cele kutije nosaca desnog totka, ukoliko je to potrebno,
izvrditi stavljanjem tanjeg podmetaca od prespana umesto dotadanjeg

— za obe kutije stavljaju se tetvrtasti podmetaci od preSpana I to
— za levu spoljne dimenzije 72 x 72 mm, preénika centralnog kruznog
proreza 60 mm, sa cetiri kruzna proreza na uglovima pre¢nika 8,5 mm, koji
su na medusobnom rastojanju 58 mm:

— za desnu — spoljne dimenzije 74 x 74 mm, i ostalim dimenzijama
kao i kod prvog podmetaca.

Podloske za kupaste zupéanike su dimenzije preénika @ 32,4 x
x 24,5 mm, a razne su debljine od 0,1 mm — 1,8 mm, koje se jos posebno
podedavaju za svaki zupganik.

157. — Lepovanje zupcanika vrsi se pastom za poliranje i to svaka
kutija posebno. Ono se vri okretanjem rucénog tocka, a moZe se totak
skinuti i njegova osovina prikopéati za osovinu elektromotora jacine 1,5
KS sa brojem obrtaja 1395 ob/min. Za prikljucivanje sprave potrebno je
napraviti prikljutak prema osovini elektromotora i Cetvrei osovine totka.

Lepovanje zupéanika vrsi se na spravi u sklopljenom stanju. Da bi
se kugli¢ni odnosno iglitasti lezajevi zastitili od paste za poliranje, ume-
sto kugli¢nih lezaja koji pripadaju sklopu namestaju se neki drugi, koji se
privremeno nameste u spravu, a koji se po poliranju skidaju ina nji-
hovo mesto ponsvo stavljaju leZaji koji spravi pripadaju. Ukoliko nema
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drugih kugliénih lezajeva za lepovanje, tada se izraduju prstenovi od
prespana dimenzije pretnika @ 52 x @ 25 x 1,5 mm, sa kojima se zasti-
¢uju kugli¢éni lezajevi.

Lepovanje leve kutije vrii se tako $to se kutija okrene otvorom na-
vise, kojom prilikom treba zastititi &etiri kugliéna lezaja. Pastu za poli-
ranje (»Fina polir-pasta broj 3«) staviti samo oko zuba zupcéanika tako da
ih prekrije. U toku rada pastu posle svakih petnaest minuta zameniti no-
vom. Lepovanje traje oko 45 minuta.

Lepovanje desne kutije vrsi se jednako kao i kod leve, samo §to se
kod desne zasti¢uju pet kugli¢nih lezaja a kutija puznog je odvojena.

Po zavrinom lepovanju, delove treba oprati u dizel-gorivu (D2) a
zatim benzinom, posle ¢ega ih treba dobro obrisati.

Lepovanje je neophodno ukoliko, je pri opravei otklanjanje mrtvih
hodova vrseno podmeta¢ima, zbog ¢ega se dobija tezak rad prenosa usled
pove¢ane povrSine naleganja kupastih zupéanika. Lepovanjem tj. medu-
sobnim trljanjem zupéanici se razraduju, pri éemu se njihove dodirne
povrsine svode na odgovarajuée granice a time i trenje svodi na najmanju
meru. PovrSine zupc¢anika se toliko uglacaju da imaju izgled poliranih
povrsina.

b) PuZ sa puznim kolom

158. — Kod puZnog prenosa posle duZeg rada neispravnost nastaje
na puznom kolu, koje je izradeno od mekog matePijala — mangan-bron-
ze (Mn B), usled ¢ega se brie trodi od puza koji je izraden od celika.

Pri pregledu puzno kolo treba da odgovara sledeéim uslovima: na
njemu ne smeju postojati otisci od puZa, a nalefuéa povriina zuba mora
iznositi po visini i po Sirini minimum 50%. Za postizanje zahtevhe povr-
Sine naleganja dozvoljava se tudiranje, s tim da boéni zazor izmedu zuba
zupcanika i puZa iznosi maksimalno 0,25 mm. Klimanje puznog kola na
osovini 1 boéni zazor kod utora za klin nije dozvoljeno, ali se moze dozvo-
liti povecanje Sirine klinova van propisanih granica.

Puzno kolo koje ne odgovara gornjim uslovima zameniti rezervnim
ispravnim. Pri ugradivanju novog kola, da bi se mrtvi hod sveo na naj-
manju meru, potrebno je izvrsiti podeSavanje puznog kola na slede¢i na-
cin:

— puZ namazati plavom bojom za tuliranje, pa sklopiti kutiju bes-
krajnog prenosa;

— puz okrenuti nekoliko puta a zatim skinuti puzno kolo;

— mesta na kojima je puz ostavio plave tragove treba sastrugati
rucnim grebacem.

Ovaj se rad ponavlja sve dok se ne dobije lagan i ravnomeran rad
sprave, koji treba da bude lagan, ravnomeran, bez secanja i zajedanja.

Po izvrsenom podesavanju puznog kola:

— rasklopiti spravu i delove ocistiti i podmazati leziSnom magéu
(LM-3);

— sklopiti obe strane sprave, pri éemu kutije zup¢anika ispuniti za
3/4 zapremine srednjom leZisnom masgéu (LM-3);
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__ psovinu tocka prikljuéiti elektromotoru i celu spravu okretati na
prazno cko 30 minuta. Posle ovoga poSto se ohladi, spravu namestiti u
odgovarajuca lezista na haubici (t. 183).

¢) Osovina sa valjkastim zupéanikom i nazubljenim sektorom

159. — Nazubljeni sektor i osovina sa valjkastim zupéanikom izra-
deni su od jednorodnog materijala FLW 1452 84/3, te im je trosenje pod-
jednako. TroSenje subaca izaziva veéi zazor usled tega je otezan rad pri
davanju nagiba cevi.

Neispravnost se otklanja podesavanjem ekscentri¢nih ¢aura (sl. 47, A),
pomoc¢u kojih se osovina (G) svojim zupcima dovodi blize zupcima nazub-
ljenog sektora, i to na sledeti nacin:

— postaviti obe ekscentricne ¢aure za podeSavanje u pocetni polozaj
srednjim izrezom prema zavrinju za utvrdivanje (J);

—_ osovinu sa kutijom puZnog prenosa staviti u njihova lezista;

__ obe ekscentri¢ne ¢aure pokretati tako, da sledeéi izrezi dodu prema
zavrtnjima za utvrdivanje (J), pri ¢emu se osovina priblizuje nazubljenom
sektoru. Pomeriti obe ¢aure podjednako da se ne bi dobio iskrivljeni polo-
7aj osovine, a po sklapanju sprave jo§ i upredeni poloZaj leve kutije u
odnosu na desnu;

— priblizavati osovinu dotle dok se zazor izmedu osovine i sektora
ne svede na najmanju meru i ne dobije utisak da sprave pravilno i lako
radi, posle ¢ega treba obe ckscentriéne caure (sl. 47, A) utvrditi zavrtnjima
(J) a osovinu izvaditi, bez bojazni da ¢e se pokvariti polozaj ekscentriénih
caura.

Pomeranje ekscentriénih ¢aura vrsi se stavljanjem mesinganog izbi-
ja¢a vrhom u izreze ¢aura i laganim udaranjem cekica.

Ako su osovina i zupéasti sektor ishabani u tolikoj meri da se pribli-
yavanje osovine ne moze izvrsiti pomotu ekscentriénih ¢aura, tada se
pristupa spustanju zupéastog sektora nanize. Ovo se radi tako Sto se sa
zadnje ogrlice skine sektor, a rupe za utvrdivanje zavrtnjima i polozajnim
klinovima na ogrlici zavare i varovi obrade. IzbuSe se nove rupe za po-
trebnu meru nize od predagnjih i sektor utvrdi u novim rupama.

Normalno podesavanje izvrsi se prema srednjem delu sektora a zatim
se struganjem i postepenim skidanjem prema krajevima sektora izvrsi
podesavanje ostalih zubaca, tako da je mogu¢ lak rad celom povrsinom na-
zubljenog dela sektora. Ovo proveravati na taj nacin §to u gornji lafet treba
ugraditi ekscentri¢ne caure sa lezajima i osovinu sa zupctanikom a pome-
ranje ogrlice sa zuptastim sektorom izvrsiti rukama.

d) Prstenaste opruge

160. — Prstenaste opruge (sl. 45, N) smestene su u kutiji puznog
prenosa sprave sa ciljem ublazivanja udara puza koji nastaje zbog odskot-
nog ugla pri opaljivanju. Usled udara dolazi do slabljenja ili prskanja
prstenastih opruga, sto se otklanja zamenom opruga rezervnim ispravnim.

Haubice do broja 1133 imaju jednu vrstu, a haubice od broja 1134
imaju drugu vrstu prstenastih opruga.
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161. — Ispitivanje jacine prstenastih opruga kod haubica do br.1133
proverava se na sledeéi nacin:

— na trn preénika @ 34 8} mm, staviti garnituru prstenastih opru-
ga (sl. 45, N), koje stisnuti silom od 62,8 kg i u stisnutom stanju izmeriti
visinu opruga;

__ izmerena visina stisnutih opruga treba da iznosi 330,56 mm (a mi-
nimalno 32 mm); ako je manja od 32 mm, znak je da su opruge oslabile
i da ih treba zameniti novim.

Duzina ovih opruga u slobodnom stanju 344+0,5 mm (a minimalno
33 mm).

Cpruge (na haubicama od br. 1134) pre ugradivanja ispituju se na
sledeéi nadin:

— na trn navedenog prec¢nika staviti garnituru opruga i pritiskati
ih dok se ivice dva spoljna prstena ne dodirnu, pa tako stisnute opruge
ostaviti 24 casa;

— posle odredenog vremena otpustiti opruge i izmeriti njihovu vi-
sinu, koja treba da bude u granicama 33+0,5 mm (a minimalno 32 mm).

Duzina ovih opruga u slobodnom stanju je 3610,5 mm (minimalno
33 mm).

Ukoliko se radi o novim oprugama ispitivanje se vrsi na napred na-
vedeni nacin s tim da visina opruga posle rastereéenja bude u granicama
36 £0,5 mm.

e) Tockovi sprave sa rucicama

162. — Na tofkovima sprave sa ruéicama obitno se javljaju sledece
neispravnosti; krivljenje tofkova, kidanje koZnih obloga na totkovima,
prskanje drvenih ru€ica i krivljenje zavrtanja — osovina ruéica.

Navedene neispravnosti otklanjaju se opravkom ili zamenom i to:

— iskrivljenje togkova, koji pri radu prave osmice, treba na mestima
gde su krivi obeleziti kredom, skinuti ih sa osovina i na drvenom panju
udarcima drvenog ¢ekiéa ispraviti. Ukoliko su varovi popustili tada stare
varove skinuti i totkove na tim mestima ponove zavariti;

— kozne obloge, ukoliko su konci popustili, ponovo usiti. Ako je koza
pocepana ili dotrajala, zameniti je novom;

— rudice, ukoliko su naprsle, zameniti novim, i

— iskrivljene zavrtnje — osovine ruéica treba odvrnuti, pa cinkanim
¢ekiéem ispraviti, pri éemu paziti da se ne ostete navoji.

C— Sklapanje i nameStanje sprave za davanje nagiba cevi

163. — Sklapanje i namestanje sprave vrii se obrnutim redom od
skidanja i rasklapanja, na sledec¢i naéin:

— osovinu sa zuptanikom i puZnim kolom uvuéi u leZziste ali ne sa-
svim do kraja;

— staviti poklopac sa zaptivadem (sl. 40, B) 1 uvrnuti zavrtnje (©);

— na osovinu sa zupcanikom (sl. 47, G) namestiti: zaptiva¢ (F), igli-
¢asti lezaj (E), prsten (D) i Segerov prsten (C);
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— ekscentriéne caure (A) staviti u leziSta na gornjem lafetu (B) 1!
uvrnuti zavrtnje (J);

— na desnu sfranu osovine sa zupcanikom (sl. 46, C) namestiti: zap-
tivaé (sl. 47, H), iglicasti lezaj (sl. 46, D), prsten (E), odstojnu ¢auru (F),
klinove (B), kutiju (G), puzno kolo (H), prsten (J), ¢auru (K), kugli¢ni lezaj
(L) i zaptivac (M);

— navrnuti navrtku (O), nabiti ¢iviju (N), namestiti podmetac (P}
i poklopac (R), pa uvrnuti zavrinje (S), koje povezati Zicom za osigura-
nje (T);

— u stegu zasticenu sa bakarnim ili mesinganim uloScima stegnuti
puz (sl. 45, E);

— na puz namestiti iglicaste lezaje (D i F), Segerove prstenove (C
i G), komplet prstenastih opruga (N), navrnuti navrtku (L) koju osigurati
¢ivijom (O), a zatim namestiti prsten (B), aksijalni lezaj (A), ¢auru (M),
aksijalni lezaj (K) i ¢auru (J);

— u kutiju puznog prenosa (sl. 44, B-17) uvu¢i kompletni sklop puza
i umetnuti Segerov prsten (20), prsten (21), poklopac (22) 1 Segerov prsten
(23), pa kutiju namestiti u leziste, pri ¢emu podesiti spoj puza i puznog
kola, a zatim zavrtnjima pri¢vrstiti kutiju;

— sklopiti levu i desnu kutiju zup¢anika, kutije zavrtnjima pricvrstiti
u njihova leziitta, posle ¢ega na njima utvrditi toékove sa ruéicama, Skla-
panje kutije izvrsiti na sledeci nacin:

— u kutiju (sl. 44, A-5) staviti ¢auru — leSite (4), kupasti zupcanik
(3), podlosku (B-13), Segerov prsten (14) i podmetac (12);

— kutiju (A-5) namestiti na kutiju puznog prenosa (B-17) i uvrnuti
zavrinje (16);

— na kutiju (A-b) staviti poklopac sa zaptivacem (2) i utvrditi ga
zavrtnjima (1);

— u poklopac (9) staviti kupasti zupcanik (6) sa lezajem (7), na kutiju
staviti podmetaé (8) a zatim poklopac (9) utvrditi zavrinjima (10) i na po-
klopae navrnuti mazalicu (11);

— sa leve strane kutije provuéi prenosnu osovinu (C-25) koju pomoéu
klina povezati sa kupastim zuptanikom (A-6);

— na levu stranu prenosne osovine (sl. 41, M) utisnuti lezaj (K),
odstojnu ¢auru (J), prsten (H), zaptiva¢ (G), podlosku (F) i Segerov pr-
sten (E);

— sklopiti zuptanike desne kutije (sl. 43): — na osnovu sa kupastim
zuptanikom (A-9) navuéi lezaj (8), cauru (7), odstojnu Eauru (6), lezaj (5),
kupasti zupcanik (4), podlosku (3) i osiguraé¢ (2), pa uvrnuti zavrtanj (1).
Na ovakav nacin sklopiti i zup¢anike u levoj kutiji (sl. 42, A); &aure (C-31)
i (A-8) osigurati ¢ivijama (38);

— na kupasti zupcanik (B-22) sklopiti lezaj (21), cauru (20), leza]
(19), zaptivaé (18), prsten (17), podlosku (16) i Segerov prsten (15);

— na osovinu sa kupastim zup¢anikom (sl. 43, B-14) sklopiti lezaj (15),
podmetat (16);

— u nosa¢ totka (18) staviti odstojnu cauru (20), lezaj (21), zaptivac
(22) 1 prsten (23);

— na kraj osovine namestiti to¢ak (24), podlosku (25) pa zatim navr-
nuti navrtku (26);
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— sklopljene delove (B) staviti u kutiju (C) i nosa¢ totka (B-18) za
kutiju utvrditi zavrinjima (19). Po istom postupku treba sklopiti delove
osovine sa kupastim zupéanikom na levoj kutiji zuplanika (sl. 42, C);

— desnu kutiju zupéanika (sl. 41, O) namestiti u leZi¥te i utvrditi je
zavrinjima (B), a levu kutiju (sl. 40, G) utvrditi zavrtnjima (F);

— sve kutije sprave ispuniti sa 2/3 njihove zapremine srednjom le-
7isnom maséu (LM-3), staviti poklopce sa zaptiva¢ima, pa posto se izvrsi
pazljivo medusobno povezivanje, kutije utvrditi zavrinjima ¢ije glave po-
vezati zicom za osiguranje.

Po izvréenom sklapanju i name§tanju sprave, za davanje nagiba cevi,
proveriti pravilnost sklapanja i namestanja, a zatim osloboditi zupcasti
sektor; spravom proveriti vertikalno polje dejstva, tj. mogucnost davanja
nagiba od najmanje do najveée elevacije (t. 6) i pri tome se uveriti da 1L
je rad sprave lagan, ravnomeran, bez secanja i zastajkivanja.

Dobro podesena sprava treba da odgovari uslovima iznetim u t. 237.

(3) SPRAVA ZA DAVANJE PRAVCA CEVI
A — Skidanje i rasklapanje sprave za davanje praveca cevi

164. — Pre skidanja i rasklapanja sprave, potrebno je najpre skinuti
cev sa zadnjakom (t. 48), Stitove (t. 178), izravnjate (t. 141) i ogrlica sa
hidrauli¢nom koénicom i povratnikom (t. 92).

Skidanje i rasklapanje sprave vrdi se na sledeci nacin:

— mesinganim izbija¢em izbiti ¢ivije (sl. 48, B, D) na prednjem i
zadnjem kardanskom zglobu osovine sprave 1 razdvojiti prenosnu osovinu
(G) i viljuske zgloba (C i F) od kugli zgloba (E);

— odvrnuti zavrtnje (sl. 49, G) i skinuti nosa¢ osovine tocka (F) sa
to¢kom:

— klestima pokidati Zicu i odvrnuti tri zavrinja (sl. 49, C) kojim je
kutija puznog prenosa (B) utvrdena za telo gornjeg lafeta (A), pa komplet-
nu kutiju puZnog prenosa (B) skinuti sa haubice;

— iz nosata (sl. 48, K) skinuti osovinu (M) sa tockom (IN);

— odvrnuti navrtku (8) i skinuti podlosku (R), pa totak (N) odvojiti
od osovine (M);

— po potrebi rasklopiti ruéicu tocka pri ¢emu treba izbiti ¢iviju (O),
odvrnuti osovinu (Z) i sa vretena skinuti prsten (P), ¢auru (T), oblogu (U)
i prsten (V);

— sa zadnje strane kutije puZnog prenosa gde su prstenaste opruge
skinuti rascepku (sl. 50, J), odvrnuti navrtku (R), zavrtnje (B i T) skinuti
poklopac kutije (S), zaptivaé (K) i izvuci puz (G) sa sklopljenim delovima
na njemu (C, L, P i O);

— izhiti ¢iviju (L) i odvrnuti prstenastu navrtku puza (P), zatim sa
puza skinuti aksijalni lezaj (M), ¢auru (N), garnituru prstenate opruge
(0), aksijalni lezaj (C), ¢auru (D), ¢auru (E) i iglicasti lezaj (F);

— sa prednje strane kutije puznog prenosa (sl. 51, A) odvrnuti navr-
tku (E), skinuti Segerov prsten (D), iglicasti lezaj (C) i unutrasnji Segerov
prsten (B);
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Sl. 49 — Gornji lafet sa kutijom puZneg prenosa i ekscentriénom caureom:

A — Lafet gornji. telo B210-20004; B — Kutija puZnog prenosa sprave za davanje
pravea cevi, komplet B210-22300; C — Zavrtanj M12 utvrdiva¢ kutije puznog pre-

nosa B210-22337; D — Caura ekscentriéna za otklanjanje zazora puzZnog prenosa
B210-22301; E — Zavrtanj M5 ekscentriéne c¢aure B210-21442; F — Nosaé osovine
totka sprave za davanje pravca cevi B210-22205; G — Zavrtanj MI12 utvrdivac

kutije puZnog prenosa B210-21224.
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— rasklopiti iglicasti lezaj (C);

— odvojiti puzno kolo od cilindricnog zupganika sprave za davanje
pravca cevi na taj naéin Sto treba odvrnuti poklopac kutije (sl. 51, K),
skinuti podlosku (sl. 52, B), zatim izvaditi rascepku (U), odvrnuti navrtku
(C), skinuti podlogku (D), odvrnuti zavrinje (F), skinuti poklopac (G), pa
iz poklopea izbiti kugli¢éni lezaj (E);

SL. 51 — Sprava za davanje pravea cevi, komplet B210-22000;
A — Kutija puZnog prencsa sprave, komplet B210-22300; B — Prsten — segerov
iglicastog lezaja puza B210-22328; C — LeZzaj iglicasti, Na 25 puza sprave, 47 X
< 25 x 22 mm B210-22309: D — Prsten segerov navrtke igli¢astog lezaja puza
B210-22327; E — Navrtka M52 x 1,5 mm iglicastog lezaja puza sprave B210-22315;
F — Toéak sa rudicom sprave B210-22100; G — Nosa¢ osovine totka sprave B210-
-22205; H — Osovina prenosna sprave B210-22207; J — Zavrtanj M8 utvrdivac¢ po-
klopca lezista puZnog kola B210-22335; K — Poklopac lezista puznog kola sprave
. B210-22321.

— puzno kolo (K) povuéi navise, zajedno sa delovima koji se nalaze
na osovini (R);

— cilindriénu osovinu sa zupcanikom (R) stegnuti u stegu zasticenu sa
bakarnim ili mesinganim ulodcima pa skinuti Segerov prsten (H), odstojni
prsten (J), puzno kolo (K), zatim izbiti klinove (P) i skinuti odstojni prsten
(L), iglicasti lezaj (M), zaptiva (N) i prsten zaptivaca (O).

Sl.51 182

Po zavbsenom rasklapanju sve delove treba oprati u dizel-gorivu

(D2), dobro ih obrisati i pripremiti za detaljnu defektaciju.
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Sl. 52 — Sprava za davanje pravea cevi — kutija puZnog prenasa, rasklopljena:

A — Poklopac 56 x 2 mm kuglitnog lezaja osovine puznog kola B210-22322; B —
Podloska poklopea kugliénog lezaja osovine puznog kola B210-22318; C — Navrtka
MI12 x 1,5 mm. kugliénog leZzaja puznog kola B210-22313; D — Podloika navrtke
kugli¢nog lezaja osovine puZnog kola B210-22319; E — Lezaj kuglitni ocsovine
puznog kola sa zupanikom 52 x 25 x 15 mm B210-21209; F — Zavrtanj M8 utvrdi-
vaé¢ poklopca leZista puZnog kola B210-22335; G — Poklopac lezista puiznog kola

sprave B210-22321; H — Prsten segerov kuglitnog lezaja osovine puinog kola sa
zupéanikom B210-22326; J — Prsten odstojni kugli¢nog lezaja osovine puZnog kola

sa zupCanikom B210-22325; K — Puzno kolo sprave, bronzano B210-22330; L —
Prsten odstojni puZnog kola sprave B210-22324; M — Lezaj iglicasti, Na 50 osovine
puznog kola sa zuptanikom B210-22310; N — Zaptivaé¢ osovine puZnog kola sa zup-
c¢anikom sprave, od filca B210-22334; O — Prslen nosa¢ filcanog zaptivaca oso-
vine puznog kola B210-22323; P — Klin puznog kola B210-22307: R — Osovina pu-
znog kola sa zupCanikom sprave B210-22317; 8 — Kutija puznog prennsa sprave,
telo B210-22308; T -— Osovina toc¢ka sa prenosnom osovinom i kardanskim zglobovi-
ma, komplet B210-22200; U — Rascepka navrtke iglicastog lezaja osovine puznog
kola B210-22332.
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B — Opravka sprave za davanje pravca cevi

165. — Kod ove sprave najceSée opravke zahtevaju sledeé¢i delovi:
— puzno kolo puznog prenosa;

— osovina sa zup¢anikom i zupc¢asti sektor sprave za davanje pravea, i
— prstenaste opruge.

a) Puino kolo puinog prenosa

166. — Kod puznog prenosa posle duZeg rada dolazi do habanja
puineg kola (sl. 52, K), a time i do povec¢anja mrtvog hoda. Neispravnost
nastaje zbog toga sto je puzno kolo izradeno od mek$eg materijala —
mangan-bronze (MnB), te je trosenje brze nego li puza (sl. 50, G) koji je
izraden od celika.

Po izvrsenom rasklapanju potrebno je izvrsiti detaljan pregled puz-
nog kola ¢ija nalezuca povrsina mora biti najmanje 50%, kako po visini
tako i po Sirini, a na sebi ne sme imati otisaka puza. Za postizanje nale-
zuce povrsine dozvoljava se tuSiranje s tim da boéni zazor izmedu zubi
zup¢anika 1 puza sme da iznosi maksimum 0,1 mm. Ukoliko se ovi zahtevi
ne postignu, tada se puzno kolo zamenjuje novim, rezervnim — ispravnim.

Klimanje puznog kola na osovini i boéni zazor kod utora za klinove
nije dozvoljen.

b) Osevina sa zupéanikom i zupéasti sektor sprave za davanje pravea cevi

167. — Posle duzeg rada dolazi do trofenja a zatim i do povetanog
mrtvog hoda izmedu cilindri¢nog zupc¢anika osovine i zupiastog sektora
sprave za davanje pravca cevi.

Neispravnost se otklanja pomoéu ekscentri¢ne ¢aure (sl. 49, D) u ko-
Jjoj je smestena kutija puznog prencsa (B) i pomo¢u koje je omoguéena po-
meranje kutije a time i priblizavanje cilindri¢nog zupéanika osovine zup-
tastom sektoru sprave za davanje pravca cevi.

Ukoliko je pri rasklapanju sprave za davanje pravea cevi skinuta
ekscentriéna ¢aura, tada se podeSavanje ¢aure vréi na sledeéi nacin:

— ekscentriénu cauru staviti u njeno leziste takeo da svojim ekscen-
trom (debljim delom) dode prema zup¢astom sektoru sprave za davanje
pravca cevi;

— kutiju puZnog prenosa sa cilindri¢nim zupéanikom staviti u éauru
a zatim proveriti koliki je zazor u prenosu;

— lagano okretati ¢auru u jednu stranu (svejedno u koju), ¢ime se
kutija prenosa i osovina sa cilindriénim zupéanikom priblizi zupéastom
sektoru sprave za davanje pravea cevi, posle ¢ega ponovo proveriti mrtav
hod,; '

— ovo priblizivanje i proveravanje mrtvog heda treba nekoliko puta
ponoviti, dok se potpuno ne odstrani mrtvi hod i ne dobije lak rad spra-
vom za davanje pravca cevi.

Pri podesavanju imati u vidu da se pomeranje ekscentriéne caure
vrsl cekitem i mesinganim izbijaéem, kao i da se po podeSavanju, éaura
utvrduje zavrtnjem utvrdivatem (sl. 49, E), poSto se najpre najblizi izrezi
na ¢aurl dovedu prema zavojnim otvorima,
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¢) Prstenaste opruge

168. — Prstenaste opruge kod sprava za davanje pravea cevi su jace
od prstenastih opruga sprave za davanje nagiba cevi. Neispravnosti koje
se ogledaju u slabljenju ili prskanju opruga, otklanjaju se zamenom nei-
ispravnih opruga rezervnim.

Slobodna visina ovih opruga mora biti 39%0,5 mm (a minimalno
38 mm).

[spitivanje ja¢ine opruga proverava se na sledeci nacin:

— na trn preénika @ 34 mm staviti garnituru prstenastih opruga, pa
ih zatim opteretiti silom od 900 kg, 1

__ izmerii visinu stisnutih opruga koja treba da bude u granicama
34.8 —0,5 mm (ili minimum 34 mm).

Ukoliko se odteéene opruge zamenjuju novim, treba i njih igpitivati
na slede¢i naéin:

__ na isti trn staviti novu garnituru opruga i opruge opteretiti silom
od 1790 kg, i tako opterecene ostaviti ih 24 Casa;

— posle odredenog vremena, opruge osloboditi tereta i izmeriti im
ukupnu visinu, koja treba da bude u granicama 390,56 mm.

C — Sklapanje i nameStanje sprave za davanje praveca cevi

169. — Sklapanje i nameStianje sprave vrsi se obrnutim redom od
rasklapanja, na slede¢i nacin:

— osovinu sa zupéanikom (sl. 52, R) stegnuti u stegu zasti¢enu sa
bakarnim ili mesinganim ulo$cima pa na osovinu namestiti:

— prsten-nosaé filcanog zaptivaca (O), fileani zaptivad (N), iglicasti
lezaj (M) i prsten odstojni (L);

— 4 osovinu utisnuti klinove (P) i na osovinu navuéi puzno kolo
(K), prsten odstojni (J) i Segerov prsten (H). Sve filcane zaptivace, kao 1
podmetace od prespan papira treba pri sklapanju zameniti sa novim;

— u poklopac (G) utisnuti kugliéni lezaj (E), poklopac sa leZajem
namestiti na osovinu sa zupéanikom (R) i utvrditi ga zavrtnjima (F);

— staviti podlosku (D) i na kraj osovine navrnuti navrtku (C), koju
od samoodvrtanja osigurati rascepkom (U);

— na poklopac (A) staviti podlosku (B) pa poklopac (A) uvrnuti u
poklopac (G);

— stegnuti puz (sl. 50, G) u stegu zaitiéenu sa bakarnim ili mesin-
ganim uslo$cima, pa na njega navuci cauru (E), utisnuti iglicasti lezaj
(F) 1 gauru (D);

— namestiti aksijalni lezaj (C), garnituru prstenastih opruga (O),
¢auru odstojnu (N) i aksijalni lezaj (M);

— na kraj puza navrnuti navrtku (P) koju osigurati civijom (L);

— sklopljeni puZz staviti u kutiju puznog prenosa (H), zatim u po-
klopac (S) staviti zaptivaé (K);

— poklopac namestiti na kutiju puZnog prenosa i utvrditi ga zavrt-
njima (B i T) i navrtkama (R), pa navrtke od samoodvrtanja osigurati
rascepkama (J);
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— u kutiju puznog prenosa (s druge strane) staviti Segerov prsten
(sl. 51, B), utisnuti iglicasti lezaj (C), zatim staviti Segerov prsten (D) i
uvrnuti navrtku (E);

— sklopljenu kutiju puznog prenosa (sl. 49, B) sa ekscentri¢nom ¢a-
urom (D) staviti u leziSte tela gornjeg lafeta, pa kutiju utvrditi zavrtnjima
(C), 1

— sklopiti tocak sprave a osovinom toka i nosatem i prenosnu oso-
vinu sa viljuSkama i kuglama (sl. 48);

— prednji kraj prenosne osovine navuéi na slobodni kraj puza i
viljusku osovine utvrditi pomocu givije (B);

— nosac¢ tocka (sl. 49, F) staviti na njegovo leziSte na telu gornjeg
lafeta 1 utvrditi ga pomocéu zavrtnja (G).

Pri sklapanju treba obratiti paznju na sledece:

— pre sklapanja, prstenaste opruge treba ispitati po t. 168;

— u sluéaju zamene puznog kola, treba izvrditi njegovo podesavanje
po (t. 138);

— sklopljenu spravu bez vretena razraditi na vertikalnoj busilici:

— u kutiju puznog prenosa nalije se hipoidno ulje srednje (HIP-90),
pa se kutija zatvori;

— kraj puza pomo¢u pogodnog prikljucka stavi se u busilicu, pa bu-
silica pusti da se brzinom oko 240 ob/min okreée oko 30 minuta. Po raz-
radivanju, spravu treba rasklopiti i delove oprati dizel-gorivom srednjim
(D2) 1 benzinom, pa ih ¢istim krpama dobro obrisati i podmazati srednjom
lezigrniom maséu (LM-3);

— spravu ponovo sklopiti, pa kutiju napuniti za 3/4 zapremine sred-
njom lezidnom mascu (LM-3).

Sklopljena sprava treba da odgovori uslovima iznetim u t. 237.

Posle sklapanja treba predvidene zavrtnje osigurati od samoodvrtanja
povezivanjem pomocu Zice za osiguranje.

(4) TELO GORNJEG LAFETA

A — Skidanje i rasklapanje tela lafeta

170. — U tackama 134—169 opisano je rasklapanje i sklapanje po-
jedinih sklopova i uredaja na telu gornjeg lafeta.

Skidanje tela gornjeg lafeta vrsi se na slede¢i nacin:

— odvrnuti zavrtanj osiguraé navrtke stoZera (sl. 76, D);

— cevastim kljuéem B210—50003 sa Cetiri bradavicasta ispusta od-
vrnuti navrtku stozera (C);

— na stoZer navrnuti pomoénu navrtku kojom se pritegnu samo
iglicasti lezajevi stoZera, a telu gornjeg lafeta omoguéi skidanje sa sto-
zera bez iglicastih lezajeva, koji ostaju na stoZzeru;

— skinuti Zicu (sl. 53, E) i odvrnuti zavrtnje (A) pa skinuti kandzu
(C) sa c¢ivijama (B), i

— pomocu dizalice i ¢elicnog uzeta, telo gornjeg lafeta dizanjem na-
viSe svucl sa stozera, pa ga preneti i ostaviti na podesne podupirace.
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Sl. 53 — KandZa gornjeg lafeta:

A — Zavrtanj M18 za spajanje kandZze za gornji lafet B210-20203: B — Civija kandze

B210-20201; C — Kandza gornjeg lafeta, felo B210-20202; D — Lafet gornji, telo

B210-20004; E — Zica za osiguranje zavrtnjeva kandze B210-20204; F — Nosati
gernjih stitova.

B — Opravka tela lafeta

171. — Kod tela gornjeg lafeta najéed¢e opravke zahtevaju sledeci
delovi:

— bronzani kliza¢i lafeta,

— kotrljace lafeta, 1

— kandZa gornjeg lafeta.

a) Bronzani klizaéi lafefa

172. — Na donjoj strani osnove tela gornjeg lafeta zavrtnjima je
utvrden veéi bronzani klizaé i dva manja bronzana klizaga (sl. 54, D i B).
Pri opaljenju metka sila trzanja dejstvuje 1 na gornji lafet usled Cega se
on nagne i kliza¢ima nasloni na donji lafet. Po prestanku dejstva sile, gor-
nji se lafet snagom Belvilovih opruga ponovo izdize navise i osloni na
svoje kotrljace (F), pri ¢emu se izmedu klizaca i klizne povrdine na telu
donjeg lafeta stvara zazor, koji normalno iznosi 0,1—0,4 mm.
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TroSenjem klizada navedeni zazor se povetava, a narocito na sredini
veceg polukruznog bronzanog klizaéa.

Ova neispravnost se otklanja opravkom bronzanih klizaéa, Pre nego
Sto se pristupi opravci klizaca, potrebno je pregledati klizne povrsine na
telu donjeg lafeta, odnosno komparaterom proveriti horizontalnost nave-

%—E

Sl. 54 — Bronzani klizadi gornjeg laSeta:
A — Lafet gornji, telo B210-20004; B — Klizac gornjeg lafeta, manji bronzani B210-
-20002; C i E — Zavrtanj M6 utvrdivag klizata, gornjeg lafeta, mesingani B210-
-20027; D — Kliza¢ gornjeg lafeta, vec¢i, bronzani B210-20001; F — Kotrljata gor-
njeg lafeta, komplet B210-20100.

denih kliznih povrsina. Ako horizontalnost kliznih povriina na telu donjeg
lateta varira u granicama do 0,05 mm onda su klizne povrsine dobre, a ako
su preko 0,05 mm, tada ih treba popraviti na na¢in opisan u t. 212.

Popravka kliza¢a na osovinici tela gornjeg lafeta vrii se tek kada se
ustanovi da su ispravne klizne povréine na telu donjeg lafeta.
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Popravka kliza¢a vrdl se rutnim tuSiranjem. Zbog debljine klizaca
koja iznosi 5 mm tusiranje je mogute obaviti vige puta. Ono se obavlja na
taj nacin $to se povréine na telu donjeg lafeta namazu plavom bojom, pa
se telo gornjeg lafeta bez kotrljaca dizalicom stavi na telo donjeg lafeta
__ lafetsku osovinu. Rukom treba gornji lafet okrenuti nekoliko puta levo
i desno, zatim gornji lafet dizalicom podici i ostaviti na odredeno mesto.
Mesta sa otiscima plave boje na bronzanim klizaéima treba skinuti tusira-
njem. Tudiranje se vrdi sve dok bronzani klizaci tela gornjeg lafeta ne
nalegnu najmanje za * povriine na odgovorajucu povréinu tela donjeg
lafeta.

Prilikom popravke kliznih povrSina gornjeg lafeta moze doti do
poveéanja zazora izmedu gornjeg i donjeg lafeta. Ovo se otklanja prite-
zanjem navrtke stoZera. Ako se usled toga poremeti centriranje otvora za
zavrtanj osiguraé izmedu stoZera 1 navrtke, onda treba postupiti po sle-
detem:

— podesiti zazor izmedu gornjeg i donjeg lafeta;

— pavrnuti navrtku, pa onda izbusiti nov otvor na navrtki prema
otvoru na stozeru; i

— narezati nov navoj.

Stari otvor na navrtki treba zavariti i obraditi.

b) Koirljace lafeta

173. — Na osnovi gornjeg lafeta ispred prednje i iza zadnje pregrade
smestene su dve prednje i dve zadnje kotrljace (sl. 55, G i 56, H), One
smanjuju trenje i ostvaruju lako pokretnu vezu izmedu gornjeg i donjeg
lafeta. Normalno gornji lafet naleze na donji kotrljadama, pomoéu kojih
se pode$ava zazor izmedu klizata na gornjem lafetu i kliznih povrsina na
donjem lafetu.

Rasklapanje kotrljada (sl. 55) vrsi se na slede¢i nacin:

— izvuei rascepku (A), odvrnuti navrtku (B) i iz lezista izvaditi kom-
pletnu kotrljagu — viljusku kotrljace (D) sa Belvilovim oprugama (C), 1

— iz viljuske kotrljae, izbiti klin (E) i osovinu (G). Izbijanje osovine
vréi se na ruénoj presi, ili na taj nacin Sto se viljudka kotrljace postavi
osovinom nagore, sa gornje strane osovine postavi se mesingani izbijac,
a sa donje, ¢aura za prolaz osovine i udarcima ¢ekiéa izbije se osovina

kotrljace, posle ¢ega iz viljuske treba izvaditi kotrljaéu — igli¢asti le-
zaj (F).
174. — Neispravnosti na kotrlja¢ama mogu biti:

— oslabljene ili slomljene Belvilove opruge, 1

— zaribani igli¢asti lezaji — kotrljace.

U slutaju oslabljenih ili slomljenih Belvilovih opruga, zazor izmedu
gornjeg i donjeg lafeta je smanjen, usled ¢ega dolazi da telo gornjeg lafeta
svojim bronzanim klizat¢ima dodiruje klizne povrsine tela donjeg lafeta.
Zbog toga je rad spravom za davanje pravca cevi otezan, a moze do¢i i
do zaribavanja bronzanih klizaca.

Neispravnost se otklanja zamenom oslabljenih i neispravnih Belvi-
lovih opruga ispravnim.
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Zaribanost kotrljata — iglicastih leZzaja nastaje usled prodora vlage i
prlajvstine u lezajeve usled ¢ega mogu da korodiraju iglice i prstenovi
lezaja. Pri ovakvoj neispravnosti rad spravom za davanje pravca cevi je
veoma otezan. Neispravnost se otklanja zamenom neispravnih kotrlja¢a —
iglicastih lezaja ispravnim.

SL. 55 — Kaotrljaca gernjeg lafeta, komplet, rasklopljena
A —Rascepka navrtke za pritezanje belvilovih opruga B210-20107; B — Navrtka
M64 x 2 mm. za pritezanje belvilovih opruga B210-20104; C — Opruga belvilijeva
za potiskivanje kotrljace B210-20105; D — Viljuska kotrljace gornjeg lafeta B210-
-20108; E — Klin osigura¢ viljuske kotrljate i gornjeg lafeta B210-20102; F —
Kotrljata — lezaj iglitasti 47 x 25 x 22 mm B219-20103: G — Osovina kotrljace
B210-20106; H — Kotrljata gornjeg lafeta, komplet B210-20100; J — Lafet gorniji,
telo B210-20004,

175. — Sklapanje i podeSavanje kotrljaga vrii se posle opravke ili
zamene kotrlja¢a — igli¢astih lezaja na sledeéi naéin:

— u viljusku kotrljace (sl. 55, D) staviti kotrljadu — igli¢asti lezaj (F),
utisnuti osovinu (G) i klin (E) i namestiti Belvilove opruge (C);

— sklopljenu kotrlja¢u staviti u leZiste na telu gornjeg lafeta (J) i
uvrnuti navrtku (B) koju osigurati rascepkom (A).

PodesSavanje kotrljaca izvrsiti na sledeéi naéin:

— cevl dati najvecu depresiju, pri ¢emu gornji lafet svojom osovinom
1 bronzanim klizatima nalegne na klizne povriine tela donjeg lafeta;

— pomocu navrtki i prednjih dvaju kotrljaca (sl. 55, B i H) podesiti
zazor lzmedu vecCeg polukruZznog brozanog klizaéa na osnovi tela gornjeg

143



lafeta, koji treba da iznosi 0,2 mm. Zazor treba meriti najmanje na tri
mesta i to na krajevima i na sredini veceg bronzanog klizata;

__ cevi dati najveéu elevaciju i zadnjim kotrljacama (sl. 56, H) pode-
siti zazor izmedu manjih bronzanih klizata gornjeg lafeta i odgovarajuc¢ih
kliznih povréina na telu donjeg lafeta tako da iznosi 0,2 mm.

¢) KandZa gornjeg lafeta

176. — Kandza (sl. 53, C) je za gornji lafet utvrdena pomoéu cetiri
¢ivije (B) koje su od ispadanja osigurane jednim limenim osiguracem —
trakom nabadenom i zavarenom preko mnjih, kao i pomocu dva zavrinja
(A), koji su od samoodvrtanja osigurani Zicom Zza osiguranje (E). Kandza
donjim delom hvata za donji lafet ispod nazubljenog sektora sprave za
davanje praveca cevi. Pravilno utvrdena kandza pri merenju lisnatim me-
rilom ne sme imati na spoju sa donjim lafetom vete zazore od niZe nave-
denih, i to:

— pri depresiji cevi — 10, najveci zazor treba da bude 0,8 mm;

— pri elevaciji cevi 30°, najveci zazor treba da bude 0,4 mm, i

— pri elevaciji cevi 62% najveci zazor treba da bude 0,1 mm.

Navedeni zazori se povecavaju usled istrosenosti kandze ili popustanja
veze kandZe sa gornjim lafetom.

Ukoliko je luéna klizajuca povriina kandze, koji ulazi u luéni zleb
na donjem delu lafeta istroSena, opravka se vrsi navarivanjem istrosene
povriine i obradom vara na potrebnu meru.

Treba imati u vidu da je skidanje kandze radi opravke navarivanjem
veoma tesko, jer su ¢ivije (sl. 53, B) nabijene udarcima gekica. Skidanje
kandze vrii se tankim sekatem, nabijanjem sekaca sa gornje strane izmedu
same kandze i tela gornjeg lafeta podjednako na celoj duzini.

Veza kandZe sa gornjim lafetom popusta kada usled potresa pri voznji
ili gadanju ispadne limeni osigura¢ civije ili se odvrnu zavrtnji utvrdivaci
kandze (sl. 53, A). i

Opravka se vrsi navarivanjem novog limenog osigura¢a i nabijanjem
novih ¢ivija, kao i zamenom starih zavrtanja, novim. Imati u vidu da se
namedtanje kandze vrsi pod elevacijom cevi od 0, pri ¢emu zazor izmedu
kandze i donjeg lafeta treba da iznosi 0,5 mm.

C — NameStanje tela gornjeg lafeta

177. — Namestanje tela gornjeg lafeta na stozer lafetske osovine,
vrii se na sledeé¢i nacin:

— pomeéu dizalice i ¢elitnog uzeta, telo gernjeg lafeta podi¢i sa dr-
venih podupiraca, nadneti ga nad donji lafet, pa laganim spustanjem, sre-
dignjim otvorom nasaditi telo gornjeg lafeta tatno na stozer tela donjeg
lafeta;

__ ga stozera odvrnuti pomoénu navrtku (vidi t. 170) a zatim cevastim
kljutem sa Cetiri bradavice B210—50003 na stozer navrnuti navrtku sto-
sera (sl 76, C) koju od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguratem (D);
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— kandzu (sl. 53, C) staviti u lezite, utisnuti ¢ivije (B) i uvrnuti
zavrinje (A) ¢ije glave povezati Zzicom za osiguranje (E), i time ih osigu-
rati od samoodvrtanja.

Po izvrienom nameétanju i sklapanju pripadajucih sklopova i uredaja
na telu gornjeg lafeta (t. 134—169), proveriti i podesiti zazor izmedu tela
gornjeg i donjeg lafeta (f. 176).

Proveravanje, merenje i pode$avanje zazora vrsi se prema uputstvima
iznetim u t. 116—119, TS-I, B210.

(5) STITOVI

A — Skidanje i rasklapanje Stitova

178. — Skidanje gornjih §titova izvodi se na sledeci naéin:

— izvuéi rascepku-osiguraé navrtke spajaca (sl. 59, A), odvrnuti na-
vrtku, a zatim skinuti spaja¢ (C);

— izvuéi rascepke pa sa gornjih nosaca Stitova odvrnuti po eetiri
navrtke, pri cemu glave zavrtanja, koje su sa prednje strane Stitova, pridr-
zavati da se ne okreéu, uvlaéenjem poluge u otvore na glavama zavrtnja;

— izvuéi rascepke i odvrnuti navrtke (sl. 56, A) zavrtanja koji usice
gornjih malih podupira¢a Stitova (B) povezuju sa odgovarajué¢im usicama
na strankama gornjeg lafeta (.J);

— izvuéi zavrtnje i uSice podupiraca osloboditi od uSica na stran-
kama gornjeg lafeta;

— odvrnuti zavrtnje (G) 1 skinuti podloske (F);

— podizanjem jednog pa drugog §tita navife i u spoljnu stranu, iz
postojecih lezista na strankama lafeta osloboditi donje podupira¢e (C i D)
i skinuti gornje $titove zajedno sa podupiracima.

Rasklapanje 3titova vrsi se po potrebi ukoliko su podupiraci Stitova,
njihove kugliéne pete ili lezista pedupiraca i poklopci osteteni, te je po-
trebna njihova opravka, odnosno zamena, na slede¢i natin:

— sa glava cilindriénih zavrtnja (sl. 57, A-4) pokidati zicu za osigu-
ranje;

— odvrnuti zavrtnje i sa $titova skinuti poklopce lezista podupiraca
(A-3), leziste podupirada (A-2), posle cega podupirace (sl. 56, B, C i D)
odvojiti od Stitova.

Skidanje donjih Stitova (sl. 58) vrsi se po potrebi na slede¢i nacin:

— izvuéi rascepke navrtki (C), i

— redom odvrnuti navrtke, izvuéi zavrtnje (A) i skinuti donje §titove
sa svojih nosaca (D).

B — Opravka Stitova

179. — Kod s§titova za opravku dolaze u obzir slede¢i delovi
— podupiraci stitova;

— limene kutije na stitovima, spajac i

— donji Stitovi.

= =2
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Sl. 56 — Podupiracéi gornjeg Sstita:

A — Zavrtan] M12 malog pedupiracs §tita B210-28119 i navrtka

MI12 zavrtnja malog podupirafa $tita B210-28103; B — Podupirac

Stita, mali, lelo B210-28109: — Podupiraé Stita veliki, telo B210-

-28111; D — Podunira¢ ztit src-dml. telo B210-28110; E — LeZiste

podupiraca §tita: F — Podlogka; G — Zavrtanj M12 x 1 utvrdivac

srednjeg podupiraca B210- )8120 H Kotrlja¢a gornjeg lafeta, kom-
plet B210-20100; J — Lafet cornji ,telo B210-20004.




S81. 57 — Leva unutrasnja strana gornjeg Stita:

A — Leziste podupiraca Stita sa poklopcem; 1 — Zakivak © 8 x 22 mm JUS-MB3-
-011; 2 — LezZiste podupirata — 34-23-2A (B210-28205); 3 — Poklopac lezista podu-
piraCa Stita B210-28112; 4 — Zavrtanj M8, utvrdiva¢ poklopea lezista B210-15105;
B — Leziste podupiraca; € — Rukoval klina utvrdivata vralaoca durbina i vra-
taoca panorame B210-28204: D — Stit gornji, leva strana, komplet B210-28205; B —
Leziste kutije PT durbina; F — Utvrdivaé ruice za potiskivanje obarace za ruéno
okidanje B210-16107; G — Steza¢ kulije durbina 236-313-9A (B210-28205); H — Lezi-
Ste nosat¢ akumulatora; J — Prorez: za utvrdivanje §$tita na nosaéima,
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a) Podupiraci Stitova

180. — Podupiraéi §titova zajedno sa nosatima povezuju gornje Sti-
tove tako évrsto da se uopste na klimanju. Klimanje stitova nastaje u slu-
tajevima kada su:

— kugli¢ne pete podupiraca izlizane ili otkinute (sl. 56, B, C i D);

— iskrivljeni poklopeci lezidta kugliénih peta, podupiraca Stitova (sl
57, A-3);

— slomljeni zavrtnji poklopca (A-4), 1

— popustila lezista srednjih i donjih podupiraca stitova (sl. 56, E).

Kuglitne pete podupirata Stitova klimaju u svom lezistu kada su
izlizane ili im je popucao var kojim su zavarene na krajevima podupiraca.

S1. 58 — Donji §tit:

A — Zavrtanj MI10 za spajanje donjeg $tila sa nosatem B210-28314; B — Stit donji
leva strana komplet B210-28400; 1 — Stit donji nepokretni levi sa Sarnirom B210-
_28401 i 2 — Stit donji, pokretni, levi sa sarnirom B210-28402; € — Navrtka MI10
zavrinja za spajanje §tita sa nosatem donjeg lafeta B210-28304 i podloska navrtke
zavrinja za spajanje Stita sa nosatem B210-28307; D — Nosadi donjeg Stita; B —
Staklo signalno, reflektor B210-28309; { Nosa¢ signalnog stakla, reflektora B210-
98305; F — Lanac o nosa¢ podupira¢a cevi u borbencm polozaju B210-28303; G —
Rukovat klina utvrdivaca pokretnog §tita u marsevskom poloZaju B210-34109; H —
Stit donji, desna strana, komplet B210-28300: 1 — Stit donji, pokretni desni sa
Sarnirom B210-28311 i 2 — Stit donji, nepokretni desni sa Sarnirom B210-28310;
J — Podupira¢ cevi, telo B210-24608.

148



Opravku izvr§iti vadenjem oste¢enih kugli¢nih peta iz njihovih leZista,
oCistiti stare varove pa ih zatim ponovo zavariti, posle ¢ega nije potrebno
nove varove obradivati.

Iskrivljeni poklopci stvaraju vete zazore i prosirenja lezista kuglicnih
peta podupirata, zbog ¢ega se §titovi klimaju. Neispravnost se otklanja
opravkom iskrivljenih poklopaca ruénim ispravljanjem na kugli prednika
@ 20 mm, ili ako su poklopci osteéeni do te mere da se ne mogu opraviti,
zZamenjuju se rezervnim.

Sl. 59 — Spajaé leve i desne sirane Stila:

A — Stit gornji desna strana B210-28116; B — Navrtka BM20 spajac¢a leve i desne

strane gornjeg stita B210-28104; € — Spajac leve i desne strane Stita. telo B210-

28115; D — Opruga osigura¢ spajaca leve 1 desne strane gornjeg Stita. lisnata
B210-28106; E — Stit gornji leva strana B210-128205,

Slomljeni zavrinji poklopaca olabavljuju poklopac, te kugliéne pete
podupirada Stitova ne nalezu potpuno u svoja lezista. Ova se neispravnost
otklanja zamenom ostecenih zavrtanja rezervinim.

Lezista gornjih podupiraca popudtaju ukoliko su dotrajali ili su slom-
ljeni zavrtnji, koji gornje podupirace spajaju sa viljuskastim lezistima
gornjeg lafeta. Opravka se vrdi zamenom neispravnih zavrtanja rezervoim.

Lezista srednjih i donjih podupiraéa mogu popustiti ukoliko su varovi
popucali. Opravku treba izvrsiti ponovnim zavarivanjem lezista.

b) Limene Kutije na Stitovima

181. — Na unutragnjoj strani desnog gornjeg 5tita zakivkama su
utvrdene dve limene kutije u koje su smesteni ¢etka za ¢iSéenje cevi i
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C — Sklapanje i namestanje $titova

183. — Namestanje donjih Stitova vrsi se po sledetem:

— donje nepokretne Stitove (sl. 58, B-1) prorezima namestiti prema
srorezima na nosac¢ima (D);

— sa prednje slrane Stitova u proreze se navojnim delom uvuku za-
rtnji (A) i na njih sa zadnje strane navuku podloske 1 navrnu se i pritegnu
wartke {C) koje se od samoodvrtanja osiguraju rascepkama.

Sklapanje gornjih ititova, ukoliko su bili rasklopljeni, vrsi se na sle-
teci naéin:

— gornje. srednje 1 donje podupirace (sl. 56, B, C i D) kugli¢nim
setama namestili u odgovarajuca lezista (sl. 57, A-2) na levom odnosno
desnom Stitu;

— na lezigta staviti poklopce (A-3), koje za stitove utvrditi zavrinjima
(A-4) a zatim njihove glave medusobno povezati Zicom za osiguranje;

— doneti $titove prema levoj prednjoj-odnosno desnoj-prednjoj strani
naubice:

— pridrzavajuc¢i Stitove, redom vuéi unutrasnje krajeve srednjih 1
aonjih podupiraéa (sl 536, C i D) u zavarena leZidla na spoljnim stranama

he stranke gornjeg lafeta (E);
— donje proreze gornjih stitova (sl. 37, J) podesili prema prorezima
nosacima (sl. 83, F) 1 kroz njih sa prednje strane uvuci zavrtnje, na
ie navajne krajeve sa zadnje strane navrnuti navrtke, koje osigurati
rascepkama;

ugée gornjih podupiraca (sl. 56, B) namestiti u zavarene usice na
sirankama gornjeg lafeta (J) i utvrditi th zavrtnjima i navrtkama (A) pa
avrtke osigurati rascepkama; i
— na desni $tit namestiti spajat (sl. 39, C), navrnuti navrtku (B),
koju osigurati rascepkama.

4. — DONJI LAFET

184. — Kod donjeg lateta radi opravke 1 pravilnog odrzavanja ski-
Ju se i rasklapaju sledeéi delovi:

— tockovi sa putnim ko¢nicama;

— gibnjevi;

— balans;

— telo donjeg lafeta, 1

— kraci lafeta.

(1) TOCKOVI SA PUTNIM KOCNICAMA
A — Skidanje i rasklapanje totkova i putnih kocnica
185. — Na svim haubicama od broja 1245 ugradeni su tockovi sa
=~eranjivom (sunderastom) gumom, dok sve prethodne haubice imaju toc-

kove sa tvrdom livenom gumom.
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Skidanje i rasklapanje totkova i putnih kotnica vrii sa alatom iz
baterijskog kompleta (RAP-a) u cilju zamene maziva ili oslecenih delova
u glaviéinama tockova, odnosno zamene oSte¢enih i neispravnih delova u
koénicama.

Sl. 60 — Toéak, spoljna strana, rasklopljen:

A — Toeéak sa poluelastiécnom gumom, telo, desni B210-26007, levi B210-26008. B |
C — Lezaj valjkasti rukavee tocka 110 x 50 x 29 mm, man)i B210-26002; D —
Navrtka M27. rukavea totka B210-24306; E — Poklopac desnog tocka sa levim
navojem MI115 x 3 mm B210-26005 (levog totka sa desnim navojem MI15 x 3 mm
B210-26006: F — Zavrtanj M10. osigura¢ poklopea toéka B210-26010; G — Oko ze
odvoz B210-26004; H — Zavrtanj M30 x 1.5 mm, poklopce tocka B210-26012; J —
Zavrtanj M8, osiguraé zavrtnja pcklopea toéka B210-26009; K — Rascepka navrtke
rukavea tocka B210-24310.

186.

— osloboditi i rasiriti krakove lafeta (t. 126 TS-I, B210);

— odvrtkom odvrnuti zavrtanj osiguraé (sl. 60, F) poklopca glavéine
(E), a zatim odvrnuti zavrtanj osiguraé¢ bez glave (J) i zavrtanj poklopca
tocka (H);

— skinuti oko za odvoz (G) i kukastim klju¢em B210—50004 odvrnuti
poklopac glavéine tocka (E);

Skidanje i rasklapanje totkova vrsi se na slede¢i nacin:
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— pomocu dizalice podiéi jednu pa drugu stranu haubice da tockovi
budu izdignuti za oko 20 em od zemlje, pri éemu ispod leve i desne strane
tela donjeg lafeta staviti drvene podmetace:

SI. 61 — Toéak sa koénicom i rukaveemn sa nosacem:

A — Rukavac tofka sa nosatem B210-24300; B — Zavrtanj MI12 poklopca dobosa

putne kotnice B210-27057; € — Podloska elastiéna zavrinja poklopca dobosa B2i0-

-27029; D — Koénica putna (levog — desnog tocka) B210-27000; E — Dobos putne

kotnice antifrikcioni sivi liv B210-26001: F — Totak sa poluelasticnom gumom.
telo, desnj BZ10-26607. levi B210-26008.

— izvuéi rascepku (K) i cevastim kljuéem B210—50001 i polugom
B210—50014 odvrnuti navrtku rukavca tocka (D);

— poklopac glavéine tocka (E) navrnuti natrag u svoje leziste 1 u
njega lagano uvrtati pomoéni zavrtanj za skidanje totkova — izvlakaé
B210—50016. Pri uvrtanju, zavrtanj prednjim krajem upire u rukavac i
gurajuéi poklopac u spoljnu stranu skida ceo tocak (A) sa rukavcea;

—— kada se totak olabavi na rukavcu, treba ga rukama pridrzati i
pazljivo skinuti sa rukavea;

— po skidanju tot¢ka odvrnuti pomoc¢ni zavrtanj-izvlakac i poklopac
glavéine tocka i iz lezista totka izvaditi konusni valjkasti lezaj rukavca
tocka (B i C).
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Na isti na¢in treba skinuti i rasklopiti i drugi toéak.

187. — Skidanje puinih koénica {koje su originalne koénice kamiona
TAM sa izvesnim oja¢anjem delova) vrsi se na slede¢i nacin;

— sa rukavea tocka (sl. 61, A) odvrnuti po Sest zavrinja (B) sa pod-
loskama (C) i sa rukavcea skinuti kompletne putne kocénice (D).

Rasklapanje putnih koénica se nacelno ne vrii sem u sluéaju zamene
papuca sa azbestnim oblogama, pri ¢emu je rad sledeci:

SL. 62 — Tocéak (sa sunderastem gumom) izgled sa spaljne strane:
A — Zavrtanj osiguraé pcklopea toéka; B — Zavrtan] poklopea tocka; € — Sun-
deraska guma; D — Boéni prsten; E — Opruzni prsten; F — Ravni obru¢; G —
Navrtka za pritezanje spolina; H — Oko za cdvez; J — Zavrtanj osigurata za-
vrtnja poklopea toéka; K — Zavrtanj za utvrdivanje totka za glavtinu; L — Pod-
loSka elastiéna; M — Poklopac glaviine tocka.
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— cepove za podeSavanje gornie i donje papute (sl. 64, D) podesiti
tako da se papuce koénice {A) Sto vise skupe, skinuti rascepke (M), odvr-
nuti navrtke (L) i skinuti podloske (K):

izvuéi rascepku (sl. 63, V) i sa osovine poluga papuc¢a (S) skinuti
pokretne 1 nepokretne poluge papuéa kocnice (P, 1—3);

D C
Sl. 63 — Tocak (sa sunderastom gumom) izgled sa unuiraSnje strane:
A — Dobes putne kotnice: B — Le jkasti glavéine totka; € — Valjkasti leZaj
glavéine toéka: D — Glaveina totka; E —- Navrtka M24; F — Zavrtanj za utvrdi-

vanje dobo koenice,

— otkaciti krajeve opruge (sl. 64, E) i sa poklopca dobosa putne kot-
nice (sl. 65, A) takode otkaciti i skinuti oprugu (D);

— skinuti papuce putne ko¢nice (C):

— izvuéi rascepku (J), sa zavrtnja (E) odvrnuti navrtku (K) i ski-
nuti zvezdaste podloske (F);

— sa zavrinja (H) edvrnuti navrtku (L) i skinuti podlosku (M) i vodicu
pokretnih poluga (G);
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— skinuti rascepku (O) i izvuéi ¢ep papuce (R) 1 peluge (P, 31 2)
odvojiti od papuce kocnice (C);

A, ’ B

S1. 64 — Putna koénica, rasklopljena:

A — Paputa putne koénice B210-27021; B — Poluge papula B210-27032 — 27034:
C — Opruga ¢tepa za podesavanje papuce puine ko¢nice B210-27016: D — Cep za
podegavanije donje papufe B210-27005 i gornje papuce B210-27004; E — Opruga pa-
pucéa putne kocnice, vu¢na B210-27017; F — Zavrtanj M12 x 1 mm, poluge viljuske
potiskivaéa papuce B210-27060: G — Breg putne kko¢nice B210-27001; H — Poluga
M16 viljuske potiskivaca papuca putne kocnice B210-27035; J — Viljuska potiski-
vata papuéa putne koc¢nice B210-27049; K — Podloska navrike cepa za podesavanjc
papu¢a B210-27022; L — Navrtka M10 ¢epa za podesavanje papuca B210-27008: M
i P — Rascepka navrtke ¢epa za podesavanje papuca i navrtke zavrinja poluge
viljuike B210-27041; N — Podlodka navrtke zavrinja poluge viljuske potiskivaca
BI710-27023; O — OJsovina rudice pulne &ocnice BZ(G-27C20; R — Navrika A2 X
x 1 mm zavrinja poluge viljuSke potiskivata B210-27011,
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— izbijaCtem ispraviti povijene krajeve izbotenih osiguraca (sl. 66.
H i O)iodvrnuti zavrtnje viljuske (G i R);

— skinuti rascepku (L), odvrnuti navrtku (K) i izbiti zavrtanj (M),
pa rucicu koénice (A) sa viljuskom nosaca nazubljenog sektora putne ko¢-
nice (J) skinuti sa osovine rucice (N):

— skinuti rascepke (B) i odvrnuti navrtke (E), pa sa zavrtnja (G i R)
skinuti odstojne prstenove (F) i rucicu kocnice (A) odvojiti od viljuske (J):
skinuti rascepke (sl. 68. R). odvrnuti navrtke (P);

— sa zavrinja (C) skinuti podlogke (G), pa od tela rucice (S) odvojiti
rukovat kvatila puine koénice (A);

— izvuéi rascepke (T) i za zavrinja (J i M) odvrnuti navrtke (G 1 N)
pa od ruéice kotnice (S) odvejiti nazubljeni sektor (L) a od spajaca (E)
kvacilo (K);

— spajac (B) odvrnuti ¢ luge kvaéila (D) koju izvudéi nadole, ski-
nuti oprugu (F) pa sa poluge kvacila (D) odvrnuti spajac (E);

— izbiti ¢ivije i odrvnuti navrtke cepova za podeSavanje papuca
kotnica (sl. 66. C) i sa poklopca dobosa kocnice (D) skinuti ¢epove za
podesavanje gornje i donje papufe koénice (sl. 64, D) i njihove opruge (C):

— sa osovine ruéice i brega putne koénice (0) odvrnuti zavrtan]
(sl. 67, E) i navrtku (F), pa osovina rucice odvojiti od brega (sl. 64, G);

— sa poluga viljuski (H) odvrnuti viljuske potiskivace papu¢a putne
koénice (J):

— sa krajeva zavrtnja (F) izvuéi rascepke (P), odvrnuti navrtke (
i skinuti podloske (N), pa izvla¢enjem zavrinja (F), osloboditi poluge
viljuski (H) od brega putne koénice (G).

Ostala rasklapanja konice vr$e se prema potrebi opravke na kocnici.

R)
-
=1

B — Opravka totkova i putnih koé¢nica

188. — Kod tockova i putnih koénica najteSée opravke =zahtevaju
slede¢i delovi:

— tocak sa glavéinom:

— rukavac tocka;

— papuce kofnice, 1

— delovi rudice koénice sa nazubljenim sektorom.

a) Tocak sa glavéinom

189. — Na tocku sa glavcinom nastaju slede¢e neipravnosti:

— kidanje gume na to¢ku;

— samoodrtanje poklopca glavéine, i

— samoodvrtanje zavrtnja utvrdivaca oka za odvoz.

Kidanje poluelastiénih guma nastaje usled duge upotrebe narocito
pri voznji haubice po kamenitom zemljiStu, pri ¢emu gume brZe propa-
daju.
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Opravka se vréi u remontnim zavodima, skidanjem starih guma i po-
novnim livenjem novih.

Zamena elasti¢nih guma, (sl. 62 i 63) dimenzije 8,25 x 20, ukoliko su
usled duge upotrebe propale, vrsi proizvodac.

Samoodvrtanje poklopea glavéine tocka (sl 60, E) nastaje kada ispadne
zavrian] osigura¢ poklopca (F), pri ¢emu se na voznji moze izgubiti i
kompletni poklopac (E), sa zavrtnjem (H) i okom za odvoz (G). Da ne bi
¢edce dolazilo do ove neispravnosti, potrebno je pre svake voznje proveriti
ispravnost i utvrdenost zavrtnja osiguraca poklopca (F).

Ova neispravnost se otklanja zamenom neispravnog ili izgubljenog
zavrinja osiguraca (F) rezervnim.

D B
C

81, 67 — Ruéna puina koénica, rasklepljena:

A — Osovina rufice putne kotnice B210-27020; B — Poklopac dobosa putne kotnice;

C — Civija tepa za podesfavanje papula putne kocnice B210-27005; D — Navrtka

¢epa za podefavanje papuéa, Sestougaona sa obodom B210-27013; E — Zavrtanj M6

osigura¢ osovine rucice putne kocnice B210-27052; F —- Navrtka M22 * 1 mm, 0s0-

vine rutice putne ko¢nice B210-27014; G — Osigura¢ mazalice B210-27019: H —
zalica, komplet 1B3210-16004.
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Samoodvrtanje zavrinja utvrdiva¢a (H) oka za odvoz (G) nastaje ako
se izgubi zavrtanj osiguraé (J). Zato pri pregledu pre svakog marsa treba
proveriti utvrdenost i ovog zavrtnja, da ne bi doSlo do gubljenja oka za
odvoz.

Neispravnost se otklanja zamenom oste¢enog ili izgubljenog zavrtnja
osiguraca (J) rezervnim.

b) Rukavac tocka

190. — Kod oba rukavca totkova najceSte dolazi do oStecenja, kao
$to su zaribavanje valjkastih lezajeva i ostecenja samih rukavaca tockova.

Zaribavanje valjkastih lezajeva nastaje ukoliko su na rukavcima oSte-
¢eni filcani — gumeni zaptivaci, te razna prljavStina i necistoéa ulazi u

Sl. 68 — Ruéica putne koénice, rasklopljenia:

A — Rukovat kvaéila putne koénice B210-27045; B — Spaja¢ rukovata 1 poluge
kvaéila putne koénice B210-27047; C i J — Zavrtan] M8 rukovata putne kocnice
B210-27054; D — Poluga kvacila sa navojem B210-27036; E — Spajac poluge kvacila
putne koé¢nice i kvacila B210-27048; F — Opruga poluge kvacila B210-27015; G, N i
P — Navrtka M8 zavrinja poluge kvacila B210-27007; H i O — Podloska navrtke
zavrinja poluge kvacila B210-27028; K — Kvacilo putne koc¢nice B210-270068; L —
Sektor nazubljeni putne ko¢nice B210-27046; M — Zavrtanj M8 za spajanje rucice
i kvaéila putne ko¢nice B210-27053; R i T — Rascepka osiguraé navrtke zavrinja
poluge B210-25126; § — Rutica putne kotnice, desna B210-27043, leva B210-27044.
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glavéine totka. Otklanjanje neispravnosti vrsi se zamenom neispravnih
filcanih — gumenih zaptivaca i valjkastih lezajeva novim i to manji leza]
dimenzije 110 x 50 x 29 SKF—30310 i veci lezaj dimenzije 140 x 185 x
x 35,0 SKF—30313.

Oiteéenja na rukaveima toékova nastaju usled oSteéenja valjkastih
lezajeva kao i zbog vlage i prljavstine, usled &ega rukovei korodiraju i
zaribaju ili su zbog duge upotrebe istroseni.

Opravka oteéenih rukavaca vrii se zamenom novim ili hromiranjem,
a prema karakteru oSte¢enja i navarivanjem starih. Pri opravci se pre-
¢nici rukavaca na mestima leZajeva obraduju na strugu skidanjem oste-
¢enih povriina, posle ¢ega treba izvrsiti peskarenje pa tek onda hromi-
ranje. Posle hromiranja odnosno navarivanja, rukavci se obraduju na
strugu i bruse prema dimenzijama lezaja.

Pre opravke rukavea (sl. 72) potrebno je skinuti var i izbiti éiviju
(H-2), posle ¢ega rukavac (H-3) sa spojnicom (H-5) odvojiti od nosaca
rukavea (H-1). Po zavrSeno]j opravci, treba izvrSiti ponovno spajanje no-
saca 1 rukavea ¢ivijom i novim zavarivanjem.

¢) Papuée koénice

191. — Kod papuca ko@nice moze do¢i do:

— ostecenja azbestnih obloga;

— lomljenja opruge papuca;

— istrosenosti viljuski i potiskivaca papuca kocnice, i

— odtetenia tepova za podeSavanje papuce.

Oiteéenje azbestnih obloga papuda nastaje usled toga Sto se pri upo-
trebi one najvide troge. Opravku treba izvrsiti zamenom istroSenih obloge
novim, odnosno zamenom kompletnom papuéom sa oblogom (sl. 64, A)
predvidenu za kamion TAM, pri ¢emu je treba malom doradom podesiti
za kotnicu ove haubice.

Slemljene opruge papuéa (E) takode se zamenjuju novim.

Istrosene viljuske i potiskivate papufa kognice (J) usled duge upo-
trebe — treba zameniti novim.

Cepovi za podesavanje papuca (D) kidaju se tokom upoirebe, na
mestima izmedu navrtki M10 (L) i zida papuca i dobo3a koénice, gde njegov
precnik iznosi 10 mm. Opravka se vrsi zamenom oste¢enih ¢epova novim.

¢) Delovi rudice koénice sa nazubljenim sektorom

192. — Na rucici ko¢nice nastaju slede¢i kvarovi:

— lomljenje opruge poluge kvacila kocnice (sl. 68, F);

— ostecenje zubaca kvacila (K) ili nazubljenog sektora (L), 1

— iskrivljena poluga kvacila koc¢nice (D).

Lomljenje opruge poluge kvatila koénice (F) nastaje ukoliko je slomw
ljen koji zub kvaéila (K), te opruga ne naleZe pravilno u svom lezistu.
Slomljena se opruga zamenjuje rezervnom.

Ostecenje zuba kvadila (K) i nazubljenog sektora (L) nastaje pri raz-
nim mehanickim povredama, a najéeSce, kada se pri otka¢injanju poluga
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rucica (S) na silu gura u polozaj za otkafinjanje a prethodno se ne pritisne
rukovat kvacila (A). Tom prilikom dolazi do nasilnog kidanja zuba na
sektoru ili na kvaéilu. Ukoliko pri ovakvom nepravilnom rukovanju i ne
dode do lomljenja zuba, dolazi do habanja navedenih zuba, usled éega se
mrivi hod poveéava, te dolazi do samoiskljuc¢enja zuba kvagila a time i
kotnice. Bilo da su zubi polomljeni ili istrodeni, opravka se vr$i zamenom
kvacila (K) i nazubljenog sektora (L) rezervnim.

Iskrivljena poluga kvaéila ko¢nice (D) pri kofenju i otkodivanju ote-
zava rad opruge (F) a time i rad na rucici koénice (S). Pored toga zubi
kvacila se olabave i kvacilo ode navide, ¢ime je spoj sa nazubljenim sekto-
rom oslabljen. Iskrivljenu polugu kvacila treba udarcima ¢eki¢a na nekaj
novoj podlozi ispraviti.

C — Sklapanje i namesStanje totkova i putnih koénica

193. — Sklapanje i nameStanje vrsi se na sledeéi nac¢in:

— u otvore brega (sl. 64, G) staviti zavrtnje (F) na njih namestiti
poluge (H), podlogke (N) i navrnuti navrtke (R) koje osigurati rascep-
kama (P);

— na krajeve poluga (II) navrnuti do kraja viljuske (J);

— na ¢epove za podeSavanje papuca (D) navuéi opruge (C) i cepove
sa oprugama (sl. 65, B i T) namestiti u lezista na poklopcu dobo$a (A);

— sa spoljne strane navrnuti navrtke (sl. 66, C) koje od samoodvr-
tanja osigurali ¢ivijama;

— na polugu (sl. 68, D) navrnuti spaja¢ poluge kvacila (E) i navuci
oprugu (F), pa gornji kraj poluge (D) provuci kroz otvor ispusta na rucici
(S) i navrnuti spaja¢ rukovata (B);

— namestiti nazubljeni sektor (L) i kvac¢ilo (K), podesiti otvore i
uvuéi zavrtnje (Ci J);

— na zavrtnje navuéi podloske (O i H) i navrnuti navrtke (P i G);

— otvor rukovata (A) 1 spajaéa () podesiti prema otvorima na ruéici
koénice, provuéi zavrtnje (C i M) pa na krajeve zavrinja navué¢i podloske
(O) i navrnuti navrtke (P i N), posle ¢ega sve navrtke pritegnuti i od
samoodvrtanja osigurati rascepkama (R 1 T);

— osovinu ruéice putne koénice (sl. 64,0) i sklopljeni breg (G) staviti
u lezidte na poklopcu dobosa koénice (sl. 67) na koju navrnuti navrtku (F),
koju od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguraéem (E);

— sklopiti rucicu koc¢nice (sl. 66, A) sa viljuSkom (J) na taj naéin §to
zavrinje (R) provuéi kroz otvore nazubljenog sektora, na zavrtnje navuéi
odstojne prstenove (F), viljusku (J), pa navrnuti navrtke (E), koje osigu-
rati rascepkama (B);

— ruc¢icu kocnice sa viljuskom (A i J) navuéi na osovinu (N), u
otvore u donjem rasecenom delu ruéice uvuéi zavrtanj (M) na koji navr-
nuti navrtku (K) i navrtku osigurati rascepkom (L); ‘

— otvore na viljuski (J) poklopiti sa otvorima na poklopcu dobosa
koénice (D), uvrnuti zavrtnje (G i P) sa izbotenim osiguradima (H i O),
Cije krajeve treba saviti i time se zavrinji osiguraju od samoodvrtanja;

— poluge papuce (sl. 65, P) povezati sa papucama (C), u otvore gornje
papuce i poluge (P-2 1 3) uvuli ¢ep papuce (R) i osigurati ga rascep-
kom (O);
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— u otvore poluga (P-2 i 3) uvuéi zavrtanj (H) a na drugi kraj zavr-
tnja staviti podlosku (M) i navrnuti navrtku (L);

— u prorez na papuli staviti vodicu (G), otvore pokretnih poluga
(P-1) poravnati sa otvorom vodice, sa strana staviti zvezdaste podloske (F),
provuéi zavrtanj (E) i na njegov kraj navrnuti navrtku (K) koju osigurati
rascepkom (J);

— spoljne papuée (C) sa polugama (P) i podlogkama (N) slobodnim
krajevima navuéi na osovinu poluge papuce (S) i navuéi podlosku (U),
koju osigurati rascepkom (V);

— na ¢epove za podefavanje (sl. 64, D) navuci slobodne krajeve pa-
puéa (A) i podloske (K}, pa navrnuti navrtke (L) koje osigurati rascep-
kama (M);

— sklopljenu putnu koénicu (sl. 61, D) staviti na rukavac totka sa
nosatem (A);

— otvore na poklopcu dobosa (D) podesiti sa otvorima na spojnici i
ko¢nicu utvrditi pomoéu zavrtnja (B) na koje pre navuéi podlodke (C);

— todak sa dobosem (sl. 61, F i E) navuéi na rukavac i putnu ko¢nicu;

— sa spoljne strane na rukavac navuéi valjkasti lezaj (sl. 60, BC) i
cevastim kljuéem B210—50001 i polugom B210—50014 navrnuti navrtku
rukavea totka (D), koju osigurati rascepkom (K);

— pomocu kukastog dela klju¢a B210—50004 u glavéinu to¢ka uvrnuti
poklopac totka (E) do kraja, podesiti otvor na poklopcu sa otvorom na
totku i poklopac od samoodvrtanja osigurati zavrinjem osiguracem (F);

— na poklopac namestiti oko za odvoz (G) i uvrnuti zavrtanj poklop-
ca (H), koji od samoodvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (J).

Pri sklapanju i namestanju tofkova i putnih ko¢nica treba obratiti
paznju na sledece:

— pri pritezanju navrtke (D) podesavanje vrsiti kako je objadnjeno
u t. 144 TS-I, B210. Izmedu pokretnog dela svakog totka (sl. 61, E) i
nepokretnog dela koénice (D) treba da bude zazora najmanje Z—3 mm,
inate papuée kot¢nice (sl. 64, A) taru o unutradnjost dobosa koénice, usled
¢ega dolazi do kidanja vu¢nih opruga papuca kocnica (sl. 64, E).

Izvrsiti fino podeSavanje papuca putnih koénica jo§ pre nameStanja
tockova, na sledeéi nadin:

— regulirajuée epove viljudki potiskivaca papuce (sl. 64, J) navrnuti
do kraja na poluge (H) i time ih postaviti u krajnji unutrasnji polozaj;

— na papuée staviti jedan okretan cilindar unutradnjih dimenzija
dobosa koénice, pa viljuske ravnomernim odvrtanjem popustati sve dotle,
dok papuée kocnice ne budu kotile pomenuti cilindar pri povlatenju ru-
dice kocnice i dovodenju zuba kvacila na prvi zub sektora.

Ukoliko se finim pode$avanjem nije moglo izvrsiti podeSavanje koc-
nica, tada se izvuce rascepka (sl. 66, L) i odvrtanjem navrtke i zavrtnja
stezata rutice (K i M), glava rucice kocnice (A) se oslobodi od nazubljenog
dela osovine (N). Prema potrebi se ru¢ica pomera za jedan ili vise zuba
prema zadnjaku haubice i pomoé¢u navedenog zavrtnja i navrtke ponovo
pritegne i navrtka osigura rascepkom. Posle ovoga pomocu viljuski treba
ponovo izvriiti fino podesavanje koé¢nica.

164



Pri podesavanju koénica treba imati u vidu da se ¢epovima za pode-
Savanje papuca (sl. 65, B) ne vrsi podesavanje koénica, ve¢ da se pode-
savanje koénica vréi viljuikama i pomeranjem rucice koénice. Cepovi
(sl. 65, B) sluze samo da se utvrdi krajnji polozaj najve¢eg skupljanja pa-
puca kocnica.

Pri namestanju tockova, glavéine treba ispuniti za 1/3 ukupne zapre-
mane srednjom lezisnom masecu (LM-3).

Po nameitanju tockova proveriti da 1i se svaki totak lako okrece 1 da
li se vrsi kotenje tocka, kada se povlacenjem ruéice putne koc¢nice, zubi
kvadila dovedu u zahval od treteg do petog zuba nazubljenog sektora.

Po izvrienom sklapanju treba dizalicom podi¢i haubicu i spustiti je
na zemlju.

(2) GIBNJEVI
A — Rasklapanje gibnjeva

194. — Rasklapanje (pojedinog) gibnja vréi se na slede¢i nacin;

— postaviti ruénu dizalicu ispod tela donjeg lafeta i to kod tela balan-
sa, pa dizalicom podiéi jednu stranu haubice;

— odvrnuti dva zavrinja osiguraga caure uredivaéa gibnja (sl. 69, B)
i kompletni uredivaé (H) skinuti sa nosaca rukavea tocka (E);

Sl. 69 — Skidanje j rasklapanje gibnja:

A — Lafet donji, telo B210-24103; B — Zavrtanj MI12 osigura¢ ¢aure uredivaca
gibnja B210-24118; € — Balans telo, desni B210-24201, levi B210-24202; D -— Nosal
odbojnika gibnja, telo, desni B210-24403, levi B210-24402; E — Rukavac tofka sa
nosatem B210-24300; F — Spojnica toéka B210-24313: G — Rukavac totka B210-24311;
H — Urediva¢ gibnja, komplet B210-24700; J — Navrtka M68 X 2 mm, nosaca ru-
kavea B210-24106; K — Zavrtanj M6, osiguraé¢ navrtke nosaca rukavca B210-24114.
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— odvrnuti zavrtanj oiguraé {sl. 72, M), pa viljuckastim delom kljuca
od 80 mm B210—50004 odvrnuti i skinuti navrtku nosaca rukavca (L)
i podlosku (K);

— skinuti to¢ak i putnu kocnicu (sl. 70, A) (t. 185—187), pa rukom
skinuti rukavac to¢ka sa nosa¢em (sl. 72, H);

— odvrnuti zavrtanj osiguraé (sl. 71, G), a zatim i navrtku utvrdivac
ekcentriéne caure (F), pa rukom izvadiii torzionu oprugu gibnja (B), a
zatim ekscentri¢nu cauru (E).

Ovako rasklopiti i drugi gibanj.

S1. 70 — Toéak sa putnom koénicem:

A — Totak sa poluelastienem gumom, telo, levi B210-26008, desni
B210-26007: B — Rukavac to¢ka sa nosaéem B210-24300; C — Ba-
lans. telo, levi B210-24202, desni B210-24201; D — Krak lafeta,
telo, levi B210-25104, desni B210-25205; E — Klin utvrdivaé oso-
vine kraka lafeta B210-25102; F — Koénica putna B210-27000.
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B — Opravka gibnjeva

195. — Na sklopu gibnja opravljaju se sledeci delovi:
— nosa¢ rukavcea totka;

— urediva¢ gibnja;

— ekscentri¢na caura;

— iskljucivac gibnja, 1

— opruga gibnja.

a) Nosa¢ rukavea tocka

196. — Na delovima nosac¢a rukavca to¢ka, koji povezuje rukavac
toéka sa gibnjem, dolazi do sledeéih neispravnosti:

— ishabanost bronzanih éaura — lezista nosaca rukavca (sl. 72, F i J3)

— ostecenje filcanog brisaca (E), i

— oftecenje navrike nosaca rukavea (L), koja rukavac tocka sa no-
saéem (H) utvrduje za ekscentri¢nu ¢auru (C).

Ishabanost bronzanih ¢aura — leZiSta nosada rukavea nastaje trose-
njem usled duge upotrebe, bez obzira Sto se Caure CeSte podmazuju
kroz mazalicu (G). Neispravnost se otklanja zamenom istroSenih caura —
lezista rezervnim.

Osteéenje fileanog brisafa nosaéa rukavea tocka (E), koji je upreso-
van s unutrainje strane nosa¢a rukavea to¢ka (H) nosat rukavea Stiti od
prodora vlage, peska 1 druge neéistoce, takode nastaje usled duge upotre-
be. Zbog ovoga moze doéi do zaribavanja nosaca rukavca (H) na ekscen-
triénoj éauri (C). Neispravnost se otklanja zamenom ostecenog filcanog
brisac¢a ispravnim.

Osteéenje navrtke (L) nosafa rukavea nastaje ukoliko se njen zavrian]
osigura¢ (M) zbog plitke rupe i manjeg navoja samoodvrée i ispada, ¢ime
je omoguéeno i samoodvrtanje navrtke. Potrebno je rupu zavrtnja osigu-
guraéa koja je pre¢nika 6 mm i dubine 0,6 mm na ekscentri¢noj ¢auri iz-
buéiti dublje 1 obraditi navoje, pa zavrtanj osiguraé ponovo uvrnuti do
kraja. Ukoliko je oite¢en ili izgubljen zavrtanj osigura¢ (M), treba staviti
novi ispravan.

b) Uredivaé¢ gibnja

197. — Rasklapanje uredivaéa gibnja vrsi se na sledeé¢i nacin:

— urediva¢ gibnja (sl. 69, H) stegnuti u stegu, preseci Zicu za osigu-
ranje, odvrnuti zavrtnje (sl. 73, G) i skinuti limeni osigurac (H);

— odvrnuti navrtku i nosa¢ ¢aure (L i K) i skinuti ¢auru uredivaca
gibnja (J);

— izvuél rascepku (T), odvrnuti navrtku (S) i od tela uredivaga gib-
nja odvojiti osovinu (N), podlosku (R), ¢auru — leziste (P) i vreteno ure-
divaca gibnja (O);
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— ispraviti krajeve osiguraé¢ (E), odvrnuti navrtku tela uredivaca gi-
bnja (F).

SI. 73 — Lafet donji — uredivaé gibnja, rasklopljen:

A — Nosa¢ rukavea toéka, telo, desni B210-24308, levi B210-24307; B — Rukavac
totka B210-24311: C — Opruga gibnja, torziona B210-24109; D — Uredivac gibnja,
telo, desni B210-24713. levi B210-24712; E — Osigurad navrtke tela uredivata gibnja.
limeni B210-24707: F — Navrtka M55 % 2 mm, tela uredivac¢a gibnja B210-24705;
G — Zavrtanj M6 utvrdivac osiguraca caure uredivaca gibnja B210-24716; H — Osi-
gura¢ Caure uredivaéa gibnja, limeni B210-24708: J — Caura wuredivaca gibnja
B210-24702; K — Nosa¢ caure uredivaéa gibnja B210-24706; L — Navrtka M36 < 1.5
mm, ¢aure uredivaa gibnja B210-24704; M — Zavrtanj M5, osigura¢ navrtke
‘B210-24715; N — Osovina urediva¢a gibnja B210-24709; O — Vreteno uredivaca
gibnja B210-24714; P — Caura — leZiste osnvine uredivaca, bronzana B210-24701;
R — Podloska navrtke osovine uredivaca gibnja B210-24710; 8 — Navrtka M24 < 1,5
mm, osovine uredivata gibnja B210-24703; T — Rascepka navrtke osovine uredivaca
B210-24711.
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Na uredivaéu gibnja dolazi do sledecih kvarova:

— kidanje tela uredivaéa gibnja (D), i

— odtecenje limenog osiguraca ¢aure uredivaca gibnja (H).

Kidanje tela urediva¢a gibnja i to na mestu gde se telo uredivaca (D)
spaja sa torzinom oprugom gibnja (C), nastaje zbog toga 3to telo uredivaca
najvige trpi pri kretanju haubice. Usled velikog naprezanja na samoj tor-
zionoj opruzi taj se deo tela uredivaca upreda i kida. Opravka se vrSi vare-
njem, zbog tega treba stari var na mestima zavarivanja skinuti pa ponovo
zavariti, posle ¢ega ivice novog vara obraditi pod uglom od 45°.

Osteéenje osiguraéa taure uredivaca gibnja (H) nastaje kidanjem Zice
za osiguranje dva zavrtnja (G) koji utvrduju limeni osigura¢ Caure za
¢auru uredivacéa gibnja. Usled ovoga ispadaju zavrtnji (G) i osigurac¢ ¢a-
ure (H), ¢ime je omoguéeno samoodvrtanje nosaca ¢aura (KJ, kao i njegovo
oste¢enje. Opravku treba izvrsiti zamenom oSte¢enog limenog osiguraca
1 izgubljenih zavrtanja ispravnim.

Oitecene, zaribane i pokidane navoje na nosatu aure uredivaca
gibnja (K), vretenu uredivaéa gibnja (O) 1 navrtki (L), ukoliko su ostece-
nja manja, treba opraviti; u protivnom navedene delove treba zameniti
rezervnim i ispravnim.

¢) Eksecentriéna ¢aura

198. — Na ekscentritnoj cauri dolazi do o$tecenja:

— same ekscentritne caure (sl. 71, E);

— nosaca torzione opruge (D), i

— navrtke utvrdivaca okscentri¢ne ¢aure (F).

Oiteéenje ekscentriéne Caure (E) nasiaje na preseku pre¢nika 75 mm
na koji nalezu unutragnja i spoljna bronzana éaura nosaéa rukavca tocka
(sl. 72, F i J). Takode, dolazi do oSteéenja rebara Caure pomocu kojih se
¢aura spaja sa telom donjeg lafeta (A).

Ekscentriéne caure (sl. 72, C) se ostec¢uju prodiranjem peska i druge
necistoée kroz filcani brisa¢ (E) na nosacu rukavca toc¢ka (H) usled cega
na tom delu dolazi do zaribavanja ekscentri¢ne ¢aure (C) i bronzanih ¢a-
ura (FiJ).

Popravka ostecene ekscentriéne ¢aure vrSi se: najpre usled zariba-
nosti brusenjem, pa se tek onda izvr$i hromiranje, a zatim bruSenje na
meru 75-0,03 — 0,076 mm.

Takode moze doéi do habanja klizaca ekscentriéne caure (sl. 71, P).
Ukoliko je on ishaban treba ga zameniti sa novim i utvrditi sa zavrtnje-
vima (sl. 71, R) a zatim fino obraditi tako da se njegove povriine fino
poravnaju sa povrsinama Caure radi smanjenja trenja.

Ekscentri¢cna caura (sl. 71, E) ima Sest rebara Sirine 30 — 0,03 mm,
kojima ulazi u odgovarajuce zZlebove na telu donjeg lafeta (A). Pri radu
gibnja. pritisak tla preko to¢ka prenosi se na ekscentri¢nu ¢auru i dolazi
do sabijanja radnih povrsina rebara. Usled ovoga nastaje radialno klimanje
ekscentri¢ne ¢aure u telu donjeg lafeta, Sto dalje izaziva manju ekscen-
triénost i upredanje torzione opruge gibnja (B).

Popravka se vrsi elektrozavarivanjem oSte¢enih rebara ekscentri¢ne
éaure i to onih koja ulaze u telo donjeg lafeta. Po zavarivanju ekscentric-
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nu ¢auru treba podesiti u telo donjeg lafeta, pri ¢emu se po potrebi rué¢nim
grebatem vr§i skidanje materijala kako sa leziSta na telu donjeg lafeta
tako i sa rebara ekscentriéne ¢aure. Ovaj se nacin opravke primenjuje
kada se ne raspolaze rezervnim ekscentri¢nim ¢aurama.

Nosaé¢ torzione opruge gibnja (sl. 71, D) smesten je u ekscentri¢nu
¢auru (E) gde je utvrden zavrinjem osigura¢em. Nosa¢ ima dva otvora od
kojih je jedan nazubljen 1 sluzi za utvrdivanje opruge gibnja, a drugi
otvor za prolaz druge opruge gibnja. Najc¢es¢e dolazi do prskanja zida
nosaca izmedu pomenuta dva otvora. Opravku treba lzvr§iti zamenom
ostecenog nosaca (D) rezervnim.

Navrtka ekscentri¢ne ¢aure (sl. 71, ) obi¢no zariba na svom spolnjem
kraju navoja. Zbog kratke duZine navoja, navrtka sa ostecenim navojima
zamenjuje se ispravnim. Ukoliko je neispravan i zavrtanj osigurat¢ navrtke
(G), 1 on se zamenjuje ispravnim.

d) Iskljuéivaé gibnja

199. — Rasklapanije iskljutivaca gibnja izvrsiti na slede¢i nac¢in:

— skinuti rascepku (sl. 74, H) 1 podlosku (G), izbiti osovinu klina
iskljuéivaca gibnja (C) i cauru osovine klina (D) odvojiti od klina isklju-
¢ivaca gibnja (B).

Kod isklju¢ivaca gibnja moze doc¢i do oStecenja:

— klina iskljuc¢ivaca gibanja (B), i

— nosaca odbojnika gibnja (A).

Klin isklju¢ivaéa gibnja (B) kada se iskljucuje rad gibnja ulazi u
otvore tela nosaca odbojnika gibnja 1 nosaéa rukavea tocka (sl. 69, D i E),
¢ime ostvaruje ¢vrstu vezu izmedu to¢ka i tela donjeg lafeta.

Drugom upotrebom iskljucivac (sl. 74, B) se istrodi, te ga treba opra-
viti metaliziranjem ukoliko je manje istrosen, odnosno zamenom ukoliko
je vide istroSen.

Na nosacu odbojnika gibnja (sl. 72, D) oste¢uju se unutrasnja rebra,
kojima se nosa¢ u svom lezistu povezuje sa isto takvim rebrima na telu
lafeta (A).

Rebra se popravljaju hromiranjem na slican nacin kao i popravka
rebra na ekscentri¢noj ¢auri (t. 198).

Ukoliko iskljuciva¢ ne radi usled toga $to se otvori na nosacu rukavea
i nosacu odbojnika ne podudaraju onda treba izvrsiti podeSavanje isklju-
Civaca prema t. 201.

e) Opruga gibnja

200. — Na oprugi gibnja (sl. 71, B) nastaju uzduzne i popreéne prsko-
tine, koje se mogu otkriti pregledom pomoc¢u lupe ili pomo¢u magneto-
skopskog ispitivanja. Zubi pomoc¢u kojih se opruga utvrduje treba da su
ispravni. Od ukupno 37 zuba mogu biti oS$teéena najvise 3, samo pod
uslovom da nisu jedan pored drugog, ve¢ da su ravnomerno rasporedeni
po celom obodu opruge.
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Opruga na kojoj su otkrivene uzduzne i popre¢ne prskotine ili su joj
vise od tri zuba slomljena, zamenjuje se ispravnom. Pored toga na opru-
gama se mogu pojaviti i greSke u materijalu u vidu uklju¢aka. Ovakva
torziona opruga sme da ima najvige 2 mm vidljivu fluksnu crtu (koja se
vidi posle brisanja pod lupom koja uveli¢ava 4 x). Zatim sme da ima jednu
fluksnu crtu maksimalne duZine 60 mm. Ukupan zbir svih fluksnih crta
moze da bude najvise do 200 mm duzine. Ukoliko se pri pregledu ova
opruga ne moze da uklopi u ove vrednosti, onda se mora odbacitl i zame-
niti novom.

Nijedna opruga koja vazi kao ispravna ne sme se ugraditi dok se ne
izmeri njena deformacija. Svaka opruga jo§ pri izradi (fabrikaciji) ima
po sredini uzduzno tanko urezanu crtu, koja sluzi da se prema njoj kasnije
izmeri deformacija opruge. Pri ispitivanju deformacije ovakva se opruga
stavi na plo¢u za ravnanje i to na dve prizme sa crtom na bo¢nu stranu.
Sa iglom na paraleli se tangira na jednu stranu opruge i to na obelezenu
crtu pa se onda iglom i paralelom ide na drugu stranu opruge, opet na
istu crtu. Razlika u merama izmedu obelezene crte pri izradi opruge i ove
nove crte pokazuje deformaciju opruge, koja ne sme biti ve¢a od 0,27 mm.

Prilikom zamene neispravnih starih opruga sa novim, treba prekon-
trolisati da opruga nije obelezena crtom. Tada se ona Salje na ispitivanje
na uvijanje. Opruga se pomocu specijalnog uredaja podvrgava uvijanju
1.0z

— pod ulgom od 13" momenat torzije treba da iznosi od 13950 —
16275 kp/cm,;

— pod uglom od 34" momenat torzije treba da se kreCe u granicama
od 36 000 — 42 000 kp/cm, i

— pod uglom od 40" momenat torzije treba da iznosi od 4244 —
49560 kp/cm.

Po zavréenom ispitivanju u jednu stranu, mora se isto ponoviti i u
drugu stranu pod istim uglovima a momenti torzije moraju se kretati u
napred navedenim granicama. Dozvoljene deformacije opruge su samo
do 0,27 mm.

C — Sklapanje i podesavanje gibnja

201. — Sklapanje delova gibnja vrsi se na sledec¢i nac¢in:

— klin iskljué¢ivaca gibnja (sl. 74, B) staviti u leziste na nosacu od-
bojnika (A);

— ¢auru osovine klina (D) umetnuti u elipticni otvor rucice iskljuci-
vaca (E) i otvor caure poravnati sa prorezima na usicama klina, pa kroz
proreze usica i cauru utisnuti osovinu klina iskljucivaca (C), na donji kraj
osovine klina navuéi podlosku (G) koju osigurati racepkom (H);

— telo uredivaca gibnja (sl. 73, D) stegnuti u mengele;

— na navrtku (F) staviti osigurac (E) i navrtku sa osiguraé¢em na-
vrnuti na telo uredivaéa (D), pa povijanjem krajeva osiguraca (E) osigu-
rati navrtku od samoodvrtanja;

— u otvor tela uredivaca (D) staviti ¢auru (P) i proreze na uSicama
vretena uredivaéa gibnja (O) poravnati sa otvorom na telu uredivata gib-
nja (D);
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— kroz otvore uvuéi osovinu (N) i na njen kraj navuéi podlosku (R)
i navrnuti navrtku (S), koju od samoodvrtanja osigurati rascepkom (T);

— nosat ¢aure uredivata gibnja (K) uvuéi u otvor éaure (J), pa na
navojni deo nosaéa zavrnuti navrtku (L), pri ¢emu treba voditi ratuna da
se ¢aura uredivaca gibnja (J) moze radijalno pokretati u nosaéu (K), kao
i da nema uzduznog klimanja;

— nosaé (K) navrnuti na vreteno (O) i pritegnuti navrtku (L) koju
utvrditi zavrtnjem osiguracem (M);

— torzionu oprugu gibnja (sl. 71, B) uvuci u otvor tela donjeg la-
feta (A);

— 4 ekscentri¢nu ¢auru (E) namestiti nosa¢ torzione opruge (D), po-
desiti otvore na nosacu i éauri i uvrnuti zavrtanj osiguraé (O);

— ekscentriénu eauru sa nosacem (E i D) staviti u leziSte na telu do-
njeg lafeta (A);

— na ekscentriénu ¢auru staviti bronzani kliza¢ (P) i u navojni deo
tela lafeta uvrnuti navrtku utvrdivaé ekscentriéne caure (F), koju od sa-
moodvrtanja osigurati zavrinjem osiguracem (G);

— sklopii balans (t. 209);

— na rebrasti deo tela lafeta (sl. 72, A) navuci nosa¢ odbojnika gibnja
(D), namestiti brisa¢ (E) i sklopiti rukavac tocka sa nosatem (H);

—_ unosaé rukavea staviti bronzane ¢aure (F i J) i rukavac sa nosatem
navuéi na cilinrieni deo ekscentriéne c¢aure (C), pa zatim staviti podlos-
ku (K) i navrnuti navrtku nosaéa rukavea (L), koju od samoodvrtanja osi-
gurati zavrtnjem osiguratem (M);

— urediva¢ gibnja (sl. 69, H) namestiti na nosa¢ rukavca to¢ka (E).
pa navrnuti zavrtnje (B); .

— izvréiti sklapanje i namestanje totkova i putnih koénica prema
t. 193,14

— pomoéu dizalice spustiti haubicu da se tockovima osloni na zemlju.

Ukoliko su na nosatima rukavea (sl. 72, H) nameStene nove bronzane
zaure (F i J) treba ih podesiti tusiranjem tako, da Caure najmanje 75%¢
svojom povréinom nalezu na ekscentri¢nu cauru (C).

Po izvréenom sklapanju treba izvrditi pode$avanje i proveravanje
gibnja.

Podegavanje gibnja vrsi se na sledeci nad¢in:

— sastaviti tocak i rukom pokuSati iskljuc¢ivanje gibnja. Ukoliko je
gibanj dobro podesen, moze se lako iskljuciti, a ako se rukom ne moze
iskljuciti, tada treba izvrsiti fino podesavanje pomocu nosata Caure ure-
divacéa gibnja. Imati u vidu da ako je otvor na nosatu rukavca tocka nizi
od otvora na nosatu odbojnika tada treba popustiti zavrtnje (sl 73, G)
osigurada (H) i edvrnuti navrtku aure uredivaca gibnja (L), a navrnuti
nosaé caure uredivaca (K) udesno, a ako je otvor iznad onda treba uraditi
obrnuto tj. popustiti navrtku ¢aure i nosaé¢ ¢aure odvrnuti ulevo, pa na-
vrtku ¢aure uredivaca ponovo pritegnuti. Preporuéljivo je da se isklju-
¢ivanje gibnja vréi ruéno kada je otvor na nosatu rukavea iznad, a ne ispod
otvora na nosac¢u odbojnika gibnja.

Ako je na ovaj naéin bilo nemoguce fino podeSavanje gibnja tada
treba uraditi sledece:
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— staviti dizalicu ispod tela donjeg lafeta na mestu tela balansa.
(Na rukavecu jo§ nije namesten toc¢ak). Dizalicom dizati telo donjeg lafeta,
pri ¢emu se zadnji kraj nosaca rukavea dize a prednji spusta, Telo do-
njeg lafeta treba dizati dok otvor na nosacu rukavca ne prede za polovinu
preko gornje ivice nosaéa odbojnika gibnja (sl. 69, D). Kompletni uredi-
vac (H) staviti na oprugu gibnja, pri ¢emu ¢aura uredivaca (H) nalegne
u odgovarajuc¢i otvor na nosacu rukavca (E), gde se utvrdi pomocu dva
zavrtnja (B);

— namestiti tockove;

— spustiti da se to¢kovi haubice oslone na zemlju;

— odvrtkom odvrnuti dva zavrtnja (sl. 73, G) osiguraca (H) nosaca
¢aure uredivaca gibnja (K);

— popustiti navrtku (L), 1

— cevastim kljucem B210—50001 okretati nosac caure uredivaca
gibnja (K) ulevo, dok se zadnji deo nosata rukaveca ne podigne toliko, da
se gibnjevi mogu iskljuéiti ru¢no. Posle ovoga pritegnuti navrtku (L).

Pri podeSavanju treba imati u vidu da se odvrtanjem nosata Caure
uredivaca gibnja tj. njegovim ckretanjem ulevo, (odnosno udesno) pro-
duzava (odnosno smanjuje) odstojanje od nosaca uredivac¢a do osovine za
vezu tela uredivaca i vretena uredivaca gibnja. Usled toga se torziona
opruga gibnja upreda (odnosno popusta), a lafet se podiZe naviSe (odno-
sno spusta).

(3) BALANSI

202. — Balansi otklanjaju uticaj visinske razlike izmedu krakova
lafeta prilikom gadanja sa neravnog zemljista, bez ikakvog podeSavanja
zemljista ispod haubice s tim da oba kraka svojim aSovima naleiu na
zemlju.

Balansi se (sl. 74) sastoje iz: levog i desnog balansa (J) i precage ba-
lansa (K). Svaki balans (sl. 71) ¢ine: telo balansa (C), kugla (J) i navrtka
kugle precage balansa (H).

A — Rasklapanje balansa

203. — Pre rasklapanja potrebno je skinuti uredivaé gibnja (sl. 69,
H), rukavac tockova sa nosa¢em (E), iskljucivaé gibnja (sl. 74) i nosaé od-
bojnika gibnja (A) (t. 194. 1 199), pa tek onda rasklapanje balansa izvrsiti
slede¢im redom:

— rukama skinuti tela levog i desnog balansa (sl. 72, B);

— sa valjcastog dela tela donjeg lafeta (sl. 71), rukama skinuti pre-
¢agu balansa (M) i ¢auru-leziSte prec¢age balansa (N), a sa krajeva precage
skinuti brisace (L);

— cevastim kljuéem B210—50002 rasklopiti tela balansa na taj nacin
5to najpre treba odvrnuti zavrtnje osiguraca (K), pa zatim odvrnuti navr-
tke za pritezanje kugli precage balansa (H) i najzad rukama izvaditi kug-
le balansa (J).
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B — Opravka balansa

204. — Kod balansa ¢eS¢e opravke zahtevaju sledeé¢i delovi:
— telo balansa sa pripadajuéim delovima, 1
— precaga balansa.

a) Telo halansa sa pripadajuéim delovima

205. — Na telu balansa dolazi do oSteé¢enja sledecih delova:

— kugle balansa;

— navrtke kugle, i

— samog balansa.

Kugle balansa (s1. 71, J) ostvaruje pokretnu vezu izmedu preéage (M)
i tela balansa (C). Zbog prodora vlage i nec¢istoce, spoljna povrsina kugle
moze biti zahvacena korozijom usled ¢ega zariba.

Nastala oStetenja (risevi) na kugli odstranjuju se obradom bruienjem
I poliranjem, pri ¢emu se obrada spoljnog prec¢nika dovodi na meru mini-
mum @ 84,80 mm a unutradnji prec¢nik maksimum @ 55,30 mm. Sam kva-
litet obrade mora biti najtaéniji i najbolji koji se moZe posti¢i na masinama
za brusenje i politiranje.

Ostecenu kuglu balansa zameniti novom.

206. — U navrtki kugle () naleze jedan deo spoljne povrsine kugle
balansa (J). Usled vlage i prljavstine ukoliko zarda i zariba kugla, zar-
dace i zaribace 1 leziSna povriina navrtke.

Opravka se vrsi na isti na¢in kao 1 kod kugle balansa.

Poklopac limeni koji je zavaren na navrtki (H) i koji obezbeduje od
prodiranja prljavstine i peska u navrtku, ukoliko je ostecen, treba zame-
niti novim, koji po namestanju na navrtku treba zavariti.

207. — Telo balansa (C) zaribava zbog istih uzroka navedenih za
kuglu i navrtku. Opravka se vrdi varenjem i obradom na odgovarajuéu
meru.

Fileani brisa¢ (L) ukoliko je oSte¢en, obavezno se zamenjuje novim,
dimenzije 91 x 101 x 10 mm, sa pre¢nikom proreza 55 mm i zarubljenjem
na uglovima od r2 (poluprec¢nika 2 mm).

b) Precaga balansa

208. — Pre¢aga balansa (sl. 71, M) srediinjim otvorom preko bron-
zane Caure (N) naleze na njen stozer na zadnjoj strani tela donjeg lafeta
(A). Valjcastim krajevima prefaga naleze u otvore na kuglama (J) levog
: desnog balansa (C).

Ostecenja nastaju na bronzanoj ¢auri (N) i na krajevima pretaga (M)
koji zalaze u kugle balansa (J).

Otklanjanje neispravnosti bronzane caure vr$i se zamenom bronzane
caure precage balansa novom.
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Valjéasti delovi pretage balansa su preénika © 55,046 mm. Na ovim
mestima dolazi do zaribavanja ili do troSenja pre¢age usled duZe upotrebe.
Ogteéeni valjéasti delovi mogu se brusiti na meru 54,80 mm minimum.
Opravka istrodenih valjéastih delova moze se izvrsiti pomocu tvrdeg hro-
miranja, posle ¢ega je potrebno izvrsiti brusenje i poliranje na meru
@ 55,046 mm. Ukoliko se krajevi prefage ne mogu brusiti na meru
54,80 mm., a ne postoji moguénost hromiranja, to se ista zamenjuje =&
novom.

Pri trogenuj krajeva predage trose se i kugle balansa, jer su od isto-
rodnog materijala. Opravka kugle balansa vréi se na nadin iznet u t. 205,

C — Sklapanje balansa

209. — Rad pri sklapanju balansa je sledeéi:

— ukolike je na repéagu balansa stavljena nova bronzana caura. tada
se ¢aura mora podesiti tusiranjem -— struganjem ru¢nim grebacem, sve
dok na stozeru precage balansa na telu donjeg lafeta caure (sl. 71, M) ne
naleze najmanje sa 75"/ svoje povrsine.

— na krajeve precage balansa (M) namestiti filcane brisace (L);

— sklope se tela balansa (C) tako &to najpre treba staviti kugle ba-
lansa (J) na njihove nosage i kugle utvrditi navrkama (H), koje od samo-
odvranja osigurati zavrinjem osiguracem (J), posle ¢ega isprobati rad ku-
gli da ne klimaju;

— pretagu balansa (M) srednjim otvorom postaviti na njen stozer
na telu donjeg lafeta, pa telo balansa (C) tada samo navuci na telo donjeg
lafeta (A) i krajeve precage (M), 1

__ na rebraste delove osovine tela donjeg lafeta (sl. 72, A) namestiti
nosa¢ odbojnika gibnja (D), pa dalje sklapanje izvrSiti prema t. 201.

(4) TELO DONJEG LAFETA
A — Opravka tela donjeg lafeta

210. — Na telu donjeg lafeta opravljaju se sledeci delovi:

— podupiraé cevi;

— donji preklopni stitovi;

— klizne povrsine, 1

— stozer.

Rad oko skidanja, opravke, sklapanja i nameStanja donjih Stitova,
iznet je u t. 178, 182. i 183, jer je rad na njima istovetan sa radom nz
gornjim Stitovima haubice.

a) Podupiraé cevi

211. — Skidanje i rasklapanje podupira¢a cevi (sl. 75) vrsi se na
slede¢i nacin:

— odvrnuti zavrtanj osigura¢ (C), izvaditi klin (B), a po potrebi 1
granicénik (A), i
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Sl. 75 — Podupirac¢ cevi

B210-24601; B — Klin podupirata cevi
B210-24602; C — Zavrtanj M8 osigurac grani¢nika klina podupira¢a cevi B210-24611;
D — Rukovat osiguraéa klina podupiraca cevi B210-24609; E — Rukovat podupi-
raca cevi; F — Podupiraé cevi, telo B210-24608; G — Osovina podupiraca cevi

A — Graniénik klina podupiraca cevi

B210-24607: H — Navrtka M40 < 1,5 mm osovine podupiraca cevi B210-24603;
J — Zavrtanj M5, osigura¢ navrike osovine podupiraca cevi B210-24610; K — Lafet
donji, telo B210-24103.
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— odvrnuti zavrtanj osigurac¢ (J) 1 navrtku (H) 1 izvuci osovinu podu-
piraca (G).

Kod podupiraca cevi nastaju ostecenja na:

— osovini podupiraéa cevi, i

— klinu podupiraca cevi.

Osovina podupiraca (G) zaribava usled prodora prljavitine izmedu
osovine 1 podupiraca. Popravka osovine se vrsi metaliziranjem, a zatim

i 2

je bruSenjem obraditi na pretnik @ 50 ‘885 mm. Ukoliko je osteéen
i zavrtanj osigurac¢ navrtke osovine (J) treba ga zameniti rezervnim.

Klin podupiraca cevi (B), koji sluzi za vezivanje sa prednjom ogrli-
com moze da ispada ili da zariba.

Ispadanje klina (B) desava se ako je ispao grani¢nik klina podupiraca
(A) ili je kod klina otkinut ispust koji mu ograni¢ava ugao okretanja i
izvladenja. Grani¢nik klina (A) ispada kad je oSte¢en njegov zavrtanj osi-
guraé¢ (C). Izgubljeni ili osteceni delovi grani¢nik i njegov zavrtanj osi-
gurat¢ zamenjuje se novim. Otkinut ispust klina se takode zamenjuje no-
vim, koji se na odgovarajuce mesto klina zavaruje, a zatim var po potreb:
obradi.

Zaribani klin podupira¢a cevi (B), ukoliko se ne raspolaze rezervnim,
popravlja se metaliziranjem, a zatim brusenjem obraduje na preénik

— 0,15
@ 40 — 0,2 mm.

Sklapanje i nameitanje podupiraca cevi (sl. 75, F) treba izvrsiti na
sledeti nacin:

— telo podupira¢a (F) namestiti u lezidte na telu donjeg lafeta (K),
poravnati otvore 1 utisnuti osovinu podupirata (G);

— na navojni kraj osovine (G) navrnuli navrtku (H) koju od samo-
ndvrtanja osigurati zavrtnjem osiguracem (J);

— u klin podupira¢a (B) utisnuti graniénik (A) i klin uvuéi u uSice
tela podupiraca, pa u odgovarajuce zavojno leziSte uvrnuti zavrtanj osi-
gurac (C).

b) Klizne povrsine

212, — Telo donjeg lafeta (sl. 76, A) oko stozera (B) ima manju kliz-
nu povriinu (H) po kojoj klize manji klizaci i zadnje kotrljate gornjeg
lafeta. Ispred ove klizne povrsine nalazi se veca klizna povrSina (J) po
kojoj klize veéi bronzani klizaéi gornjeg lafeta.

Pri opravei treba obavezno proveriti ispravnost navedenih kliznih po-
vrsina na sledeci nacin:

— telo donjeg lafeta postaviti na prizme, pa ru¢nom dizalicom koju
postaviti ispod nazubljenog sektora telo u odnosu na prizme dovesti u ho-
rizontalan poloZaj;

— telo donjeg lafeta postaviti na sto za obelezavanje, pa komparate-
rom kretanjem od jednog do drugog kraja ispitati klizne povrsine. Odstu-
panje po komparateru ne sme biti vece od 0,02 mm. U slué¢aju da su od-
stupanja veéa, tada treba klizne povrsine popraviti bruSenjem.

Manje $upljine na kliznim povrsinama treba popuniti belim metalom
—kalajem, dok vece Supljine treba popuniti elektrozavarivanjem sa tan-
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SL 76

Stezer lafeta, rasklopljen:
A — Lafet donji, telo B210-24103;: B — Siozer; C — Navrtka MGd »° 2 mm stoZera

B210-24105; D — Zavrtanj MI10, osigura¢ navrike stoizera B210-24117; E — Podle-

ska navrtke stoZzera gornjeg laleta B2i0-24111: F — Lezaj iglicasti, Ne 75 stozera.

gornjeg lafeta 110 < 75 - 32 mm B210-24104: G -~ Podlogka iglicastog lezaja

stoZera., bronzana B210-24112: H — Klizna povrsina, manja; J — Klizna povriina.
veda.
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-lektrodom uz $to manju struju zavarivanja, kako ne bi doslo do
zag nia kliznih povriina, vitoperenja i promene strukture materijala
od koga su klizne povréine napravljene. Posle elektrozavarivanja mesta
vars treba obraditi brusenjem i poliranjem tako da se izjednate sa osta-
lom osnovnom kliznom povrsinom.

¢) Stozer

213, — Gornji lafet se pomoéu stozera (sl. 76, B) i iglicastih leZzaja
(F) povezuje sa donjim lafetom, pri ¢emu se utvrduje navrtkom (C), koja
se od samoodvrtanja osigurava zavrinjem osiguracem (D). Zbog vlage
i prljavitine, iglicasti lezaji 1 stozer korodiraju i zaribaju, te je okretanje
gornjeg lafeta otezano.

Popravka se vréi redovnim g&iséenjem i podmazivanjem stozera i za-
menom igli¢astih lezaja (DIN 517 No 75 110 X 75 x 32).

Ukoliko je osteten zavrtanj osigura¢ navrtke stoZera treba ga zameniti
rezervnim.

Stozer precage balansa se ne oStecuje, jer precaga naleze na stoZer
bronzanom Caurom (sl. 71, N), koja se pre trosi i haba usled ¢ega se samo
pna zamenjuje rezervnom.

(5) LEVI KRAK LAFETA
A — Opravka levog kraka lafeta

214. — Na levom kraku lafeta opravljaju se sledeci delovi:
— osovina kraka:
— utvrdivaci piketa;
— nosac kutije panorame;
— pravilo kraka, 1
— nosac zbijaca.

a) Osovina kraka lafeta

215. — Na osovini kraka nastaju neispravnosti:

— zaribanost ili istroenost osovine kraka;

— utvrdivaéa kraka, i

— navrtke osovine kraka.

Zaribanu ili istrosenu osovinu kraka lafeta (sl. 77, A) skinuti na sle-
dec¢i nacin:

-—— odvrnuti zavrtan) osiguraé (H) i navrtku osovine (G) pa izbiti oso-
vinu kraka lafeta (A) 1 krak lafeta (F) odvojiti od tela balansa (J);

— izbitj éiviju (B) 1 skinuti rugicu (C), za iz lezi$ta na osovini izvaditi
klir utvrdivac (E) sa oprugom klina (D).

Manje zaribanu osovinu izglaéati brusnim platnom, a leziste osovine
trouglastim grebagem. IstroSenu osovinu kraka leziSta zameniti rezerv-
nom.
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Jace zaribanu osovinu obraditi tako da joj pre¢nik iznosi minimum
@ 4,80 mm, a posle obrade treba je tvrdo hromirati, a potom brusiti na
potrebnu meru.

Ukoliko su zaribane ugice krakova treba ih obraditi s tim da velitina
razmaka iznosi maksimum @ 158,50 mm.

Utvrdivaé utvrduje krak u otverenom -— rasirenom polozaju. Na
njemu nastaju kvarovi kada se opruga klina utvrdivaca (D) slomi ili oslabi,
il: kada je slomljena ili ispala ¢éivija rucice klina (B), koja vezuje klin
utvrdivaé (E) sa rucicom utvrdivaca (C).

Navedene neispravnosti otklanjaju se zamenom ostecenih delova
ispravnim i to: oprugom dimenzije — preseka 2 mm, spoljni preénik 20,
unutrasnji preénik 16 = (l‘:i x 46 mm duzine, 8,5 radnih i 1,5 krajnjih
ravoja. i ispravnom civijom dimenzije pretnika 5 mm, duzine 34 mm, sa
zarubljenim krajevima 0,5/45".

Navrtka osovine kraka ((3) se samoodvrée ukoliko je slomljen zavr-
tani osiguraé (H) ili su na navrtki oste¢eni navoji. Neispravnost se otkla-
nia zamenom ispravnim zavrinjem osiguratem ili navrtkom.

Po izvrienoj opravei i zameni neispravnih delova osovinu kraka la-
feta (A) namestiti na sledeci nacin:

— klin utvrdiva¢ sa oprugom (E 1 D) uvuéi u leziste na osovini kraka
lafeta (A), na klin navuéi rucicu (C), podesiti otvore i uvuéi éiviju (B),

— podesiti ugice kraka lafeta (F) i telo balansa (J) u otvore odozgo
uvuei osovinu kraka lafeta (A);

— na donjoj strani osovine navrnuti navrtku (G), koju osigurati za-
vrinjem osiguracem (H).

b) Utvrdivaéi piketa

216. — Na levom kraku lafeta (kao i na desnom) postoje dva utvrdi-
vaéa piketa. Na utvrdivadima najéesé¢e pucaju lisnate opruge.
Neispravnost se otklanja postavljanjem ispravnih opruga.

¢) Nosaé panorame

217. — Na marsu se kutija panorame namesta na nosatu koji se na-
lazi na levom kraku lafeta, a izraden je u vidu lastinog repa.

Ukoliko je noéas ostecen, tesko je na njega namestiti kutiju panorame.
Zato ga treba opraviti ruéno sa grebacem ili sithom turpijom, pri ¢emu se
opravijen nosaé jo§ u toku opravke isprobava ¢e$¢im namestanjem kutije.

d) Pravilo kraka

218. — Skidanje i rasklapanje vrsi se na sledeci nac¢in:

— jzvuéi rascepku (sl. 78, C), odvrnuti navrtku (F) i iz usica izbiti
osovinu pravila (B), pa pravilo (A) odvojiti od kraka lafeta (E);

— izvuei rascepku (sl. 79, J), odvrnuti navrtku (H) izvaditi osovinu
utvrdivaéa pravila kraka lafeta u borbenom polozaju (F) i oprugu (E),
skinuti utvrdivaé (D) 1 izbiti eiviju (G), i
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S1. 78 — Desni krak lafeta — zadnji deo:

A — Pravilo krakalafeta. telo desno B210-25211: B — Osovina pravila kraka lafeta
B210-25120: C — Rascepka osigura® navrlke csovine pravila B210-25127: D — Vuéni

spajat sa okom B210-252153; E — Krak lafeta, telo. desni B210-25205; F — Navrtka
M10. osovine pravile kraka lafeta B210-25107.
185



— izvuéi rascepku (M i N), odvrnuti navrtke (L i O), izvaditi osovinu
rucice utvrdivaca (C) i zavrtanj (B), pa rucicu klina utvrdivaca pravila u
marsevskom polozaju (K) odvojiti od pravila (A) 1 iz lezista na pravilu iz-
vaditi klin utvrdivac (R) i oprugu (P).

SL. 79 — Pravilo desnog kraka lafeta, rasklopljeno:

A — Pravilo kraka lateta, telo, desno B210-25211; B — Zavrtanj M3 klina utvrdi-
vaéa pravila kraka lafeta u marsevskom polozaju B210-25133; € — Osovina rutice
klina utvrdivaca pravila kraka lafeta u marsevskom polozaju, duzine B210-25122;
D Utvrdivaé pravila kraka lafeta u borbenom noloZaju, telo. desni B210-25213,
levi B210-25132: E — Opruga utvrdivaca pravila lafeta u borbenom poloZaju tor-
siona. desna B210-25207, leva B210-25114, F — Osovina utvrdivata pravila kraka
lateta u borbenom polozaju B210-25121; G — Caura grani¢nik osovine utvrdivaca
pravila u borbenom polozaju; H i L. — Navrtka M8 osovine utvrdivaéa pravila u
borbenom i marsevskom polozaju B210-25106; J i M Rascepka navrtke osovine
utvrdivaca B210-25126: K — Rudica klina utvrdivaca pravila kraka lafeta u mar-
sevskom polozaju B210-25131; N -— Rascepka osigurac navrtke =zavrtnja klina
B210-25125; O — Navrtka M5 zavrtnja klina utvrdivaca pravila lafeta u marsevskom
polozaju B210-25105; P — Opruga klina utvrdivaga pravila u marSevskom polozaju
B210-25113: R — Klin utvrdivaé pravila u marievskom polciaju B210-25103.

Na pravilu kraka nastaju neispravnosti na:

— telu pravila;

— utvrdivaéu pravila (za marsevski polozaj), 1

— utvrdivaéu pravila (za borbeni polozaj).

Telo pravila (sl. 79, A) se obitno iskrivi ili klima u lezistu na viljusel.
Iskrivljeno pravilo treba zagrejati autogenim aparatom, pa ga onda ru-
kama i ¢ekicem ispraviti. Klimanje pravila se javlja ukoliko je viljuska
prodirena ili je osovina pravila ishabana. Viljusku treba popraviti zagre-
vanjem autogenim aparatom i stiskanjem viljuske na prvobitnu meru
15+0,1 mm. Ishabanu osovinu pravila (sl. 78, B) zameniti ispravnom.

186



Utvrdivaé pravila (za marsevski polozaj sl. 79), ne moze utvrditi pra-
vilo ukoliko je klin utvrdivaca pravila (R) istroSen, ako je otkinuta obloga
na kraku lafeta gde zalazi klin utvrdivaé ili ako je slomljena opruga klina
utvrdivaca (P).

Istrogen ili slomljen klin utvrdivaé (R) zamenjuje se novim ili se
opravlja navarivanjem, posle ¢ega ga treba obraditi i ivice vrha zaobliti
na polupreénik od 0.5 mm. a slobodnu stranu sastrugati pod uglom od
45"

Otkinuto leziste opruge i klina utvrdivaéa popravlja se ponovnim za-
varivanjem, dok se slomljena opruga (P) zamenjuje novom.

Utvrdivaé pravila (za borbeni polozaj sl. 80, B) ne utvrduje pravilo
ukoliko je slomljena opruga utvrdivaca (sl. 79, E) i ako je istroSeno samo
telo utvrdivaca (D) ili zub na kraku.

Slomljens opruga (E) zamenjuje se novom, dok se opravka tela utvr-
divaca i zuba vrsi navarivanjem 1 obradom vara, dok se telo utvrdivaca 1
zub ne dovedu na normalnu meru. ‘

Sklapanje 1 namestanje pravila vrsi se na sledec¢i naéin:

— klin utvrdiva¢ sa oprugom (R i P) staviti u leziste, prema otvorima
na pravilu podesiti rucicu (K), pa uvuéi zavrtanj (B) i osovinu ruéice (C)
na &ije krajeve navrnuti navrtke (O i L), koje od samoodvrtanja osigurati
rascepkama (N i M);

— nabiti éiviju (G), namestiti telo utvrdivaca (D) i u leziSte uvuci
i podesiti terzionu oprugu (E) sa osovinom (F), pa na kraj csovine navr-
nuti navrtku (H), koju od samoodvrtanja osigurati rascepkom (J). 1

— namestiti pravilo (sl. 78. A) na usicu na kraku lafeta (E), uvuéi
inu (B), na ¢iji kraj navrnuti navrtku (F), koju od samoodvrtanja osi-
gurati rascepkom (C).

e) Nosaé zbijaéa

219. — Kod nosaca zbija¢a lomi se opruga utvrdivaca zbijaa, koju
ireba zameniti novom oprugom.

B — Opravka desnog kraka lafeta

220. — Nacini opravke svih zajednickih delova navedenih kod levog
kraka vaze i za desni krak lafeta. sem oka za vuéu, koje se nalazi na des-
nom kraku lafeta.

a) Vuéni spajac¢ sa okom

221. — Skidanje i rasklapanje vrsi se na slede¢i nacin:

— odvrnuti navrtku (sl. 80, K), izbiti zavrtanj vuénog spajaca (J), pa
sa utice na kraku lafeta (A) skinuti vuéni spaja¢ sa okom (F): i

— odvrnuti zavrtnje (G) i skinuti graniénik (H), pa iz lezi$ta na kraku
lafeta (A) izvudéi klin sa ruc¢icom (E).
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Sl 80 — Vucéni spajac¢ sa okom, rasklopljen:
A — Krak laleta. telo, desni B210-25205; B — Utvrdival pravila kraka lafeta u

borbenom poloZaju, telo. desnj B210-25213: € — Rucica klina utvrdivaca pravila
kraka lafeta u marsevskom polozaju B210-25131: D — Pravilo kraka feta, telo.

desno B210-25211, levo B210-25124; E — Kiin =& rucicom za spajanje krakowva lafeta

u marsevskom polozaju B210-25204: F — Vuéni spa sa okom B210-25215; G —

Zavrtanj M8 grani¢nika klina za spajanje krakova lafeta B210-25217; H — Granic-

nik klina sa ruéicom za spajanja krakova lateta B210-25203; J — Zvrtanj M28 - 1.5

mm. vuénog spajata B210-23218: K — Navrtka M28 » 1,5 mm. zavrinja vuénog

spajata sa okom B210-25206: L — Leziste zuba klina utvrdivacéa pravila u mardev-
skom polozaju.
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Na vucénom spajacu sa okom za vucu nastaju sledete nelspravnosti:

— ishabanost oka vuénog spajaca;

— ispadanje klina sa ru¢icom za spajanje krakova lafeta u marsev-
skom polozaju;

— rucica klina se ne moze utvrditi, 1

— wvuéni spajac sa okom za vucu se ne moze utvrditi u borbeni polo-

Ishabanost oka na vu¢nom spajacu (sl. 80, F) otklanja se zavarivanjem
i obradom vara na precnik poprecnog preseka oka od 70 mm. Posle zavr-
Sene opravke unutrasnju povrSinu oka treba povrSinski kaliti na dubinu
0.3 mm da tvrdoéa bude 45 — 50 HRe.

Ispadanje klina sa ruc¢icom (&) deSava se ako je pokidan grani¢nik
(H) ili su oste¢eni i ispali zavrtnji uvtvrdivacéi granicnika (G). Pokidan
granicnik ili izgubljeni zavrtnji zamenjuju se ispravnim.

Rucica klina, kada je vucni spaja¢ u marSevskom polozaju, utvrduje
se opruznim utvrdivacéem, koji se nalazi na levom kraku.

Ukoliko je polomljen navedeni opruzni utvrdivaé, tada se rucica ne
moze utvrditi. Do lomljenja dolazi zato sto se prilikom zavarivanja opruz-
ni utvrdivaé pregreje i postaje krt. Neispravnost treba otkloniti autogenim
zavarivanjem novog opruznog utvrdivaca, pri ¢emu paziti da se utvrdivac
ne pregreje.

Vuéni spaja¢ sa okom (F) se ne moze utvrditi u borbeni polozaj ako je
slomljena opruga utvrdivaca ili je slomljen graniénik drzac¢a. Neisprav-
nost treba otkloniti zamenom slomljenih delova rezervnim.

Ukoliko na kracima lafeta postoje oitetenja od partadi granate ili
ima povreda druge vrste, oStecena mesta se krpe elektrovarenjem zakrpa,
koje su od materijala SLW 1452 S5/4 debljine 4 mm.

Sklapanje i namestanje vuénog spajaca sa okom vrii se na sledeéi
nacin:

— klin sa rucicom (sl. 80, E) staviti u lezifte na kraku lafeta (A),
namestiti granicnik (H) i uvrnuti zavrinje (G); i

— vucni spajac (F) namestiti u leziste na kraku (A) i odozgo uvuéi
zavrtanj vuénog spajaca (J), na ¢€iji kraj odozdo navrnuti navrtku (K).

5. — NISANSKA SPRAVA
(1) SKIDANJE I NAMESTANJE NISANSKE SPRAVE
A — Skidanje daljinara, panorame i PT durbina

222, — Skidanje daljinara vrsi se na slede¢i naéin:

— okretanjem tockic¢a sprave tabli¢nog ugla, okrenuti dobog daljinara,
tako da mu otvor dode prema osovinici za utvrdivanje protivtenkovskog
daljinara;

— odvrnuti navrtku osovinice protivtenkovskog daljinara;

— izbiti unazad osovinicu protivtenkovskog daljinara, pri ¢emu treba
da osovinica prode kroz otvor na dobosu daljinara;
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— sa levog kraja nosaca daljinara skinuti protivtenkovski daljinar;

— sa nosaca daljinara skinuti podlosku;

— na utvrdivaéu kazalijke cevi na levom ramenu zadnje ogrlice, od-
vrtkom popustiti jedan od zavrinja za podeSavanje;

— sa desne strane nosada vretena na levoj strani gornjeg lafeta,
odvrnuti navrtku vretena sprave za otklanjanje uticaja kosine to¢kova 1
skinuti podlogku:

— povlacenjem u levu stranu skinuti daljinar sa nosaca, i

— odvrnuti zavrtnje pa sa nosafa daljinara skinuti nosac i kazaljku
cevi.

Skidanje pancrame i pt durbina vrsi se prema t. 180. i 185, TS-I.
B210 haubica 105 mm M36, knjiga I (Opis, rukovanje i odrzavanje).

B — NameStanje daljinara, panorame i PT durbina

223, — NameS$tanje daljinara vrii se na sledeci nacin:

— na nosaé daljinara staviti nosa¢ i kazaljku cevi, pa navrnuti zavr-
tnje;

— daljinar postaviti na nosa¢ tako da nosat daljinara ude u otvor
tela nosaca i telo daljinara, a vreteno sprave za otklanjanje uticaja kosine
to¢kova treba staviti u otvor nosaéa vretena;

— daljinar potisnuti udesno do kraja, pri ¢emu ispust kazaljke cevi
namestati izmedu dva zavrtnja za podeSavanje na utvrdivacu kazaljke.
koji je smesten na levom ramenu zadnje ogrlice;

— uvrnuti zavrtanj na utvrdivaéu kazaljke cevi;

—_ na nosaé vretena sprave za otklanjanje kosine totkova staviti
podlogku 1 navrnuti navrtku vretena;

— na nosa¢ daljinara staviti podlosku, )

— na levi kraj nosaca daljinara postaviti protivienkovski daljinar;

— kroz otvor na dobosu daljinara provuéi osovinicu protivtenkovskog
daljinara i staviti je u njeno leziste;

— postaviti podlodku i navrnuti navrtku.

NameStanje panorame i pt dubrina vréi se prema t. 179 1 186, a utvr-
divanje daljinara na mar$u prema t. 170 TS-I, B210 haubica 105 mm M56,
knjiga I (Opis rukovanje i odrzavanje).

6. — REZERVNI DELOVI, ALAT I PRIBOR (RAP)
224, — Podela i upotreba alata i pribora u I i IT stepenu, kao 1 spe-
cijalnog alata i pribora kojim se sluze tehnicke radionice visih stepena
(III—V), izneta je u Glavi III (t. 32—34).
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(1) PREGLED. OPRAVKA [ DOVOBDENJE U ISPRAVNOST
ORUDNOG I BATERIJSKOG KOMPLETA (RK—55—61)

225. — I pored pravilnog odrzavanja orudnog i baterijskog kompleta
(RAP-a) kako je to predvideno u i. 237 tehni¢kog uputstva, TS-I, B210
haubica 105 mm MS56, knjiga I, (Opis, rukovanje 1 odrzavanje), usled
utroska vecine rezervnih delova i duge upotrebe alata i pribora, RAP-ovi
postaju nekompletni a alati polovni ili neupotrebljivi za svrhu za koju
su namenjeni. Zato je potrebno da se pri opravel haubica u vi§im stepe-
nima opravke (IIT—IV), pored opravke haubice opravi i kompletira i pri-
padajucéi mu RAP.

Da bi se orudni RAP doveo u ispravno stanje potrebno je pridrzavati
se sledeceg:

— svi pripadajuéi rezervni delovi moraju biti potpuno ispravni, te
ukoliko se ustanovi da je koji deo neispravan, obavezno ga zameniti novim;

— na priboru za punjenje i kontrolu povratnika azotom, obavezno
izmeniti sve zaptivace:

— proveriti ta¢nost i ispravnost manometra;

— izvrsiti popravku svih klju¢eva i ostalog alata, a jako oStecen alat
zameniti novim. Po izvrSenoj opravcei treba svaki opravljeni alat proveriti
radom na delu za koji je namenjen;

— sve drvene delove na alatu oSteéene ili naprsle, drske, ruéice,
Sape i dr. obavezno izmeniti i izraditi od novog drveta;

— eetku za &iSeéenje cevi i zbijaé zameniti nevim. Pikete ukoliko su
manje oSteteni treba popraviti i obavezno ih ponovo obojiti;

— navlake je potrebno usiti i manje rupe zakrpiti. Ukoliko na na-
vlakama ima veéih rupa, tada rasiti ceo pocepan deo i usiti novi deo na-
vlake. Ukoliko su delovi navlake jae pocepani, a navlake zamasSéene i do-
trajale, zameniti ih novim;

— delove od koze za povezivanje navlaka ukoliko su oSte¢eni, dotra-
jali ili su izgubljeni, zameniti, skidanjem starih 1 ponovnim ugradivanjem
novih;

— sanduke RAP-a i kutije panorame i pt durbina treba ponovo obo-
jiti 1 ispisati nazive i oznake na njima. Ostecena lezista u njima obavezno
oprati i podesiti, i

— sve brunirane delove RAP-a takode treba ponovo brunirati a obo-
jene ponovo obojiti.
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Glava VI

ZAVRSNI PREGLED I KONTROLA OPRAVLJENE HAUBICE

1. — OPSTE ODREDBE

226. — Pregledi i kontrola opravljene haubice u tehnickim radioni-
cama III—V stepena opravke daju ta¢an uvid u kvalitet izvrSenih opravki.
Kvalitet opravki uslovljen je samim tokom i pracenjem opravke u radio-
nici, kojoj je haubica data na opravku. Pri ovome se ima u vidu da se
sve opravke vrie solidno i da su zamenjeni delovi, bilo da su zamenjenli
rezervnim ili su izradeni novi, od propisnog materijala prema tehni¢kim
crtezima i tehnickim uslovima overenim od strane TU DSNO.

Da bi se dobio sto ta¢niji uvid u kvalitet opravljene haubice, potrebno
je izvrsiti pregled i kontrolu:

— izvrSenih opravki na pojedinim delovima haubice:

— kompletne haubice pre gadanja;

— opitno gadanje;

— zavréni pregled i konfrolu opravljene haubice, 1 (po potrebi);

— proveravanje balistitkog zivota cevi.

(1) PREGLED I KONTROLA iZVRSENTH OPRAVKI
NA POJEDINIM DELOVIMA HAUBICE

227. — Posle izvrienih opravki, na haubici obavezno treba pregledati
sledece njene delove:

— cev,

— zadnjak cevi;

— zatvarac;

— zadnju i prednju ogrlicu;

— hidrauli¢nu kocnicu;

— povratnik;

— urediva¢ duzine trzanja;

— telo gornjeg lafeta;

— izravnjace;

— sprave za davanje pravca i nagiba cevi;



— telo donjeg lafeta;

—- krakove lafeta;

— tockove;

— Stitove;

— nisanske sprave, i

— rezervne delove, alat i pribor (RAP).

A — Cev

228. — Da bi se ustanovile da li je opravljena cev za dalju upotrebu,
potrebno je cev detaljno pregledati, pri ¢emu treba obratiti paznju na
koroziju u cevi.

Kod cevi koje nisu presle granicu dozvoljene istrosenosti, korozija
se JoS za vreme opravke mora u potpunosti otkloniti. Ukoliko se za vreme
opravke u tome nije u potpunosti uspelo, tada korozija moZe biti mesti-
micna, ali se pri tome obavezno metalnom éetkom iz zaostalih pora unu-
trasnjosti cevi mora odstraniti.

Pregled cevi vrsi se o¢no, sijalicom sa ogledalom ili endeskopom a
kalibar se meri mikrometarskom zvezdom.

Cev kod koje je dubina zalaZenja granate — zrna u cevi povetana
za 5 mm i vise, obavezno ide na rezimiranje. Radi toga u toku kontrole
izvrsene opravke treba izmeriti 1 dubinu zalazenja koja normalno iznosi
293 mm. Dubina zalazenja meri se pomocu delaborisane trenutno-fuga-
sne granate sa taurom bez kapsle, pri éemu se vrh dubinomera uvuée u
¢auru kroz otvor za kapslu i prisloni na dance zrna, a pokretni deo dubi-
nomera prisloni se na dance caure.

Svaka opravljena cev treba da ima pre¢nike zlebova, polja i komore
date u t. 67.

Maksimalne mere se ne smeju prekoraciti; ovi podaci za svaku cev
obavezno se unose u tehni¢ku knjizicu.

Merenje vodista zrna — kalibra cevi vrsi se na svakih 10 mm u
horizontalnoj i vertikalnoj ravni.

B — Zadnjak cevi

229. — Sve opravke na zadnjaku cevi treba da su solidno izvriene.
Najpre treba proveriti leziste zatvaraca, koje treba da je odgovarajuéih
dimenzija, ¢éisto, bez uboja i riseva.

Svi delovi koji su popravljeni ili su zamenjeni novim, moraju biti
medusobno zamenljivi.

C — Zatvaraé

230. — Posle opravke zatvarada i njegovih delova, ispravnost treba
proveriti radom =zatvaraca. Pri ovome treba obratiti paznju da li vrh
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udarne igle izlazi u granicama 4,7 do 5,3 mm. U sklopljenom stanju u zad-
njaku izmedu prednje povrsine zatvaraca i zadnjeg preseka cevi treba do
postoji zazor u granicama 4,6—5 mm.

Svi delovi zatvaraéa moraju biti medusobno zamenjeni, izuzev vodica
zatvaraca kod kojih se dozvoljava izvesno podesavanje.

D — Zadnja i prednja ogrlica

231. — Kod zadnje ogrlice obavezno proveriti ekscentriénost rame-
na, koja ne sme biti ve¢a od 0,02 mm.

Istoimeni delovi zadnje ogrlice u bateriji ne moraju biti medusobno
zamenljivi.

Na prednjoj i zadnjoj ogrlici potrebno je proveriti moguc¢nost pode-
savanja kotrljaca cevi. U sklopljenem stanju lisnatim merilom proveritl
zazor izmedu gornjih kotrljaca i cevi koji treba da se krece u granicama
od 0,3 mm — 0,75 mm a razlika izmedu kotrlja¢a na jednoj ogrlici ne sme
biti veéa od 0,2 mm. Takode treba proveriti da na varovima prednja 0gr-
lica ne ispusta teénost. Ukoliko je prednja ogrlica ponovno navarivana
na mestima gde je pre opravke ispustala teénost, potrebno je obratiti
paznju na ispiranje ogrlice radi odstranjivanja iz unutrasnjosti ostataka
sljake od varenja.

E — Hidrauliéna ko€nica

932 Delovi hidrauli¢ne koénice koji se popravijaju ili se zame-
njuju rezervnim, moraju se pri opravci obraditi i potpuno podesiti u pri-
padajuéem sklopu.

Unutrasnja povrdina cilindra i klipnjace koénice popravlja se hono-
vanjem unutranjih precnika, zbog Cega je potrebno da se proveri kva-
litet popravke i maksimalne granice progirenja njihovih unutrasnjih
preénika. koje treba da se kretu u dozvoljenim granicama (t. 101 i 108).

Granica do koje se unuirasnjost klipnjace ko¢nica moze honovati, kao
i naé¢in kontrole dato je u t. 101,

Sve nadene mere pri pregledu treba uneti u tehnicku knjiZicu, radi
uvida u moguénost ponovnih bruSenja, kao i obrade klipnjace, jer se pre-
ma njima vréi definitivna obrada klipa klipnjace koc¢nice.

Prostorija gde se sklapaju ko¢nice treba da je suva i bez prasine, a
sklapanje treba da se radi sa gumenim ili belim platnenim rukavicama.

Neizostavno treba proveriti da li je podesavanje hidrauli¢ne koénice
pravilno izvrseno (t. 138).

Po izvrienom sklapanju koénice, pre punjenja treba proveriti da li
se klipnja¢a rukama moZe izvuéi unazad najmanje za 1300 mm. Na kuti-
jama zaptivaga i oko klipnjace ne sme izlazitl te¢nost.

Kontraklipnja¢a koja je smeStena u kutiji zaptivaca, treba da se
okreée dejstvom sile od 20 kp na kraku osovine kugle uredivata duzine
trzanja, koji iznosi 92 mm.

Zaptiva¢ima treba obratiti naro€itu paznju pri kontroli, jer ¢e od
kvaliteta i ispravnosti zaptivaca zavisitl i rad same kocnice. Zato je po-
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trebno da se pored proveravanja da li su zaptivaci odgovarajuéih dimen-
zija, proveravaju i zaptivajuce ivice zaptivaca, koje treba da budu
glatke i ravne.

Pri pregledu imati u vidu da u koénici staje 6,3 1 hidrauliénog ulja, y
srednjeg, za niskﬁi&temperamre HUNT-S domace proizvodnje, ili specifi- 4

kacije Mil-H-5606, =

F — Povratnik

233. — Delovi povratnika koji se popravljaju ili se zamenjuju, pro-
veravaju se prema postojeéim tehnickim crtezima ili originalnim pri-
mercima, i po potrebi se obraduju radi podesavanja u sklopu.

Radni cilindar povratnika éija se unutrainja povrSina pri opravci
brusi, proverava se merenjem pomoéu mikrometarskog merila 1/1000
»Subito« na svakih 50 mm horizontalno i vertikalno. Nadeni izmereni
podaci se unose u tehni¢ku knjizicu.

Spoljni cilindar povratnika se takode meri mikrometarskim merilom
»Subito« i te se mere ne unose u tehnicku knjizicu. Maksimalne vredno-
sti unutrasnjih pre¢nika oba cilindra iznete su u t. 131 i 132 i one se ne
smeju prekoraciti.

Sklopljeni povratnik puni se sa 7 1 hidraulicnog ulja, srednjeg, za
niske temperature HUNT-S, domaée proizvodnje, ili specifikacije
Mil-H-5606A, a pritisak azota se dovede na 50 + 3¢ kg/cm®. Pre punjenja
treba proveriti da li klipnjagéa povratnika mofe da se izvuée unazad naj-
manje za 1400 mm.

Ovako sklopljen i napunjen povratnik ne nameéta se na haubicu, veé
se ostavi da stoji po strani najmanje 2 dana, da se teénost slegne. Za ovo
vreme proverava se da povratnik ne ispusta te¢nost ili azot.

G — Urediva¢ duzine trzanja

234. — Urediva¢ po namestanju na haubicu treba da pri raznim
uglovima elevacije obezbedi pravilno podesavanje duZine trzanja, Trenje
koje se pri trzanju stvara u koénici treba da je umereno i ono Se ne sme
smanjivati na raéun =zaptivanja u hidrauliénoj ko¢nici (na klipnjaéi i
kontraklipnjac¢i). Teg od 20 kp koji se obesi o kuglu — osovinu kugle
poluge urediva¢a duZine trzanja (krak osovine kugle iznosi 92 mm)
(sl. 29,0) treba preko ostalih delova uredivaéa da okrece kontraklipnjacu
oko njene duze ose.

Isto tako treba proveriti — kada urediva¢ duzine trzanja otpoéinje
sa radom i kada zavrsava. Urediva¢ je pravilno podeien ako obezbeduje
pocetak skra¢ivanja duzine trzanja pri elevaciji od 309, a potpuno zatva-
ranje dugih i srednjih kanala pri elevaciji od 45620,

H — Telo gornjeg lafeta

235. — Na telu gornjeg lafeta dozvoljena su manja krpljenja, koja
se vrse zavarivanjem manjih zakrpa na oitetenim mestima tela lafeta.

13» 195



Ukoliko su zakrpe vece, tada se telo lafeta posle zavarivanja mora nor-
malizovati na temperaturi od 200°C.

Kotrljate treba da imaju ispravne opruge i da se lako okreéu na
psovinama.

Kandza koja je utvrdena na gornjem lafetu, na mestu spajanja sa
donjim lafetom ne sme da ima veée zazore od navedenih u t. 176.

I — Izravnjadi

236. — Svi opravljeni delovi izravnjata se pre njihovog sklapanja
moraju proveriti. Tako, klip izravnjaéa, koji se popravlja hromiranjem
proverava se pre i posle hromiranja (t. 144 1 143).

Takode pre sklapanja treba oénim pregledom proveriti kvalitet hro-

miranja klipa.
J — Sprave za davanje pravea i nagiba cevi

237. — Popravljeni delovi obe sprave posto se sklope, ne smeju pri
radu da izazivaju nikakve sumove niti zadiranje i kréanje zupéanika. So-
lidno opravljeni delovi pri radu sa spravama treba da u svim prilikama
obezbede pravilno i ravnomerno kretanje cevi.

Kad sprave za davanje pravea cevi — za pokretanje cevi po pravcu,
potrebna je sila od 4,5 kp, kojom bi se dejstvovalo na ru¢icu tocka i to
ako je cev na sredini pod nagibom 0°—60". Razlika u sili pri kretanju u
jednu ili u drugu stranu moze iznositi do 2,5 kg.

Kod sprave za davanje pravea cevi — za pokretanje cevi po praveu,
za pokretanje cevi pri davanju elevacije od 45'— 62" i depresije od
0°—10° iznosi maksimalno 6 kp, a na ostalim elevacijama iznosi maksi-
malno 5 kp.

Merenje sile na ru¢icama sprave pravca i elevacije vrsi se dinamo-
metrom pomotu posebnog totka sa kanapom. Pre¢nik totka na koji se
namotava kanap mora odgovarati velicini totka sprave koja se ispituje.
Velitina mrtvog hoda za oruda koja se primaju sa srednjeg i generalnog
remonta moze da iznosi 1/6 kruga.

Prstenaste opruge bez obzira da 1i su opravljene ili su zamenjene
novim treba obavezno ispitati na nacin iznet u t. 160 1 168.

K — Telo donjeg lafeta

238. — Dve klizne povrdine na telu donjeg lafeta obavezno treba
proveriti komparaterom. Najveéa dozvoljena odstupanja merena od jed-
nog do drugog kraja mereno po celoj duzini kliznih povrsina mogu izno-
siti 0,02 mm. Eventualna osteéenja 1 udubljenja na kliznim povriinama
treba ispuniti belim metalom (kalajem).

Ako su doradivane klizne povrsine, onda se moraju obraditi tako da

naleganje bude najmanje 75%/0 povrsine.
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Zazor izmedu klizaéa treba da se krece u sledeéim granicama:

— pri elevaciji od — 10" levi kliza¢ od 0,4—0.5 mm na sredini 0,1 mm
a desni kliza¢ 0,4—0,5 mm;

— pri elevaciji od 62" levi kliza¢ od 0,15 — 0,3 mm na sredini od
0,4 — 0,5 mm a desni od 0,15 — 0,3 mm. .

Oc¢nim pregledom treba proveriti torzione opruge da nisu naprsle.
Takode treba proveriti podesenost gibnjava u sklopljenom stanju. Gibnjevi
moraju biti tako podeseni da se pri Sirenju i skupljanju krakova lafeta
nesmetano i automatski vrsi iskljuéivanje odnosno ukljucivanje dejstva
gibnja (t. 139 i 140. TS-1, B210), haubice 105 mm M56, knjiga I, (Opis,
rukovanje i odrzavanje).

L — Kraci lateta

239. — Na kracima lafeta treba lupom obavezno proveriti ispravnost
svih varova 1%pojeva, a narotito varove viljuski, asova, utvrdivaca i kra-
kova. Delove na kracima koji sluze za nosenje i utvrdivanje orudnog pri-
bora, treba proveriti namestanjem odgovarajuéih pribora na njihova mesta.

Oko za vucu na vuénom spajacu treba da ima propisan centriéni otvor

0,2

dimenzije 70 .)g mm.  {Jkoliko je oke opravljeno, mora se povrsinski
otvrdnuti povrsinskim kaljenjem.

M — Tockovi i racne putne koénice

240. — Sve popravke na to¢kovima i ru¢nim putnim koénicama mo-
raju biti solidno izvrSene Delovi tofkova a naroCito rukavei i njihovi
nosaci, popravkama ne smeju biti nimalo oslabljeni, jer ti delovi pri vo-
Znji najvise trpe od jakih dinami¢kih udara 1 vibracija.

Pregled torzionih opruga treba da bude izvrsen na naéin iznet u
t. 200. )

Putne kotnice treba da su tako podesene da koce tockove na prva tri
zuba sektora. Ruc¢ice kotnica (kao i zubi kvaéila i sektora) ne smeju se
iskoptavati same niti silom manjom od 20 kp. Ispravnost koc¢nica treba
proveriti da li sigurno ko¢e haubicu na strmoj ravni od 15°.

N — Stitovi

241. — Kod popravljenih §titova treba proveriti da li su zakrpe do-
bro zavarene. Stitovi treba da se pravilno utvrduju i ne klimaju na svojim
nosac¢ima i podupiraé¢ima. Obavezno treba proveriti postojeée otvore koji
sluze za niSanjenje, da li se pri uslovima iznetim u t. 244, kroz njih moze
vriiti nesmetano nisanjenje.

Debljina ¢eliénog lima §titova na svim krpljenim mestima treba da

. i + 0,3
iznosi 5,2 4 pp ™M™
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0O — Nisanske sprave

242, Nisanske sprave proveravaju se oéno i sa aparatima za kon-
trolu optike. Pored ispravnosti optike treba proveriti ispravnost i kom-
pletnost nisanskih sprava, pri cemu treba pregledati: polunezavisni dalji-
nar, panoramu, zavisni PT daljinar, pribor za proveravanje (tablu za
proveravanje, kvadrant, libelu, peturku i kontrolnik za postavljanje no-
saca daljinara), 1 pribor za noéno osvetljavanje nifanskih sprava PO-6 i
PO-25).

Naéin opravke nisanskih sprava propisan je posebnim tehnic¢kim uput-
stvom za svako tehni¢ko sredstvo.

9y PREGLED T KONTROLA KOMPLETNE HAUBICE PRE GADANJA

243, — Svaka opravljena haubica pre nego ito se uputi na opitno
gadanje. prethodno se pregleda u opstim crtama a zatim detaljnije, kako
bi se uocili i otklonili eventualni propusti pri opravei haubice.

Pri opitem pregledu treba proveriti:

— da li je haubica kompletna sa svim pripadaju¢im delovima, re-
zervnim delovima, alatom i priborom (orudni komplet — RAP);

— da 1i su svi utvrdivadi i osigura¢i pravilno namesteni:

— da na spojevima nema nenormalnih zazora, i

— da li je rad oko postavljanja haubice u borbeni 1 marsevski polozaj
moguc¢ i lak.

244, — Posle izvrienog opsteg pregleda, izvrditi detaljan pregled
haubice na slede¢i nacin:

— kod zatvara€a proviriti da 1i je izlazenje vrha udarne igle normalno
(4,7 — 5.3 mm), kao i zazor izmedu prednje povriine zatvaraga i povrsine
zadnjeg preseka cevi (4.8 —5 mm). Takode treba proveriti pomeranje
tela zatvaraca levo i desno rukom, kada je ruédica u utvrdenom polozaju,
koje ne sme biti vece od 0,2 mm;

— na spravama za davanje pravea i nagiba cevi proveriti kako sprave
rade i da li imaju mrtve hodove. Pri radu sa spravama, sile na ruc¢icama
ne smeju biti ve¢e od predvidenih (t. 237), a mrtvi hodovi ne veéi od
0—0.2 mm. Mrivi hodovi se proveravaju i veli¢inom pomeranja rucica
totkova. ¢ije je pomeranje dozvoljeno do '+ kruga slobodnog okretanja
tockova:

— pomocu sprave za davanje pravea i nagiba, treba proveriti moguc-
nost skretanja cevi po praveu i visinl. Po pravceu, skretanje cevi levo 1
desno treba da iznosi po 26'. Po visini, davanje nagiba cevi treba da je
moguée od — 10" do + 62° 1li ukupno 72V, Na navedenim granicama postav-
ljaju se i utvrduju graniénici;

— Stitovi svojim prorezima treba da omoguce skretanja sa panoramom
i durbinom, i to: — prorez za ni$anjenje panoramom kada je cev sa ele-
vacijom »Q«, treba da omoguéi polje vida levo i desno po 0—50 hiljaditih;
takode, ovaj prorez treba da omoguci panorami polje vida po visini od
100 hiljaditih, a da cev pri tom bude u nultom (horizontalnom) poloZaju;
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— prorez za nisanjenje PT durbinom treba da omoguéi niganjenje
durbinom po praveu levo i desno po 0—20 hiljaditih. Ovaj prorez takode
treba cda omoguéi polje vida PT durbina i to: pri depresiji cevi 1—178, a
pri svakoj elevaciji cevi 3—00 hiljaditih:

— proveriti da li osa ramena zadnje ogrlice stoji upravno prema ver-
tikalnoj ravni ose cevi, na slede¢i nadin:

— otkloniti zakoSenost totkova postavljanjem proverenog kvadranta
na kvadrantsku ravan popreéno i proveriti da li libela kvadranta vrhuni:

— ako libela kvadranta ne vrhuni, navrhuniti je podizanjem nizeg
tocka;

— spravom za otklanjanje uticaja kosine tockova na daljinaru dove-
sti poprecnu libelu da vrhuni:

— na zareze usta cevi postaviti krst konc¢ica i iz zatvorenog zatvaraca
izvaditi delove za opaljivanje;

— 1ispred usta cevi na dva do tri metra obesiti visak dovoljne duzine
tako da se kon¢i¢ viska moze videti i pri nagibu cevi od 45",

— drugi visak postaviti za 390 mm ulevo od prvog viska, a treéi
visak postaviti takode ulevo od prvog viska za 533 mm (ove su rastojanja
na kontrolnoj tabli za proveravanije);

— pomoc¢u sprave za davanje pravea cevi poklopiti vertikalni konéic
na ustima cevi sa koncem prvog viska i gledajué¢i kroz PT durbin prove-
riti da li se vertikalni koné¢ié¢ koncanice durbina poklapa sa treé¢im koncem
viska. Ukoliko nema poklapanja tada poklapanje izvrditi pomoéu zavrinja
za rektifikaciju po praveu:

— postaviti panoramu sa osnovnim poloZajem uglomera (32—00) i
nisanjenjem kroz panoramu proveriti da 1i se vertikalni kon¢ié konéanice
panorame poklapa sa koncem drugog viska i ukoliko odstupa, poklapanje
1zvrsiti pomocu zavrtanja na nosa¢u panorame;

— cevi postepeno davati nagib i posmatranjem kroz cev. a zatim
gledanjem na okulare panorame i PT durbina, proveriti odstupanje ose
cevi odnosno konéanica panorame i PT durbina od konca viska, koje moze
biti najvise 0—02 hiljadita. Pre svakog gledanja kroz okular panorame,
treba prethodno vretenom mesne sprave poklopiti kazaljku daljinara sa
kazaljkom oruda:

— pri promenj polozaja daljinara i elevaciji cevi od 0 do 12—00, po-
precna libela moze odstupati najvise za jednu podelu odnosno za 2 mm:
na daljinskom dobosu daljinara pomocu vretena sprave tabli¢nih uglo-
va zauzetl proizvoljnu vrednost tablienih uglova od 0 do 12—00 prema
podelama u hiljaditima, ili pak razna punjenja prema tablicama gadanja,
Ukoliko uzduzna libela ne vrhuni treba je pomocu vretena mesne sprave
navrhuniti, pa zatim ponovo poklopiti kazaljke;

— poravnati kazaljke oruda i daljinara, pa stavijanjem kvadranta na
kvadrantsku ravan na zadnjaku izmeriti dobijenu vrednost, koja treba da
se poklapa sa zauzetom vredno$éu sa tatnodéu od 0—02 hiljadita.

Ova se kontrola moze obaviti sa bilo kojom vrednoséu mesnog | tablic-
nog ugla, pa se na kvadrantskoj ravni pomoc¢u kvadranta meri elevacioni
ugao;

— pre gadanja, na svakoj haubici treba izvrgiti proveravanje prema
t. 245, a zatim izvrsiti vestacko trzanje (t. 70, TS-I, B210). Pre vestackog
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trzanja treba obrisali sva mesta na kojima postoii mogucnost curenja
te¢nosti, kako bi se pri trzanju proverilo zaptivanje. Na tim mestima po
izvrienom trzanju ne sme biti tragova te¢nosti.

Pre vestackog trzanja potrebno je da se odredi tagan polozaj auto-
matskog temperaturnog regulatora brzine vraéanja. Njegov tacan pocetnl
polozaj odreduje se na taj nacin sto se regulator uvrne do kraja a zatim
se odvrne za cetiri obrtaja. U toku veitackog trzanja dozvoljeno je rutno
podedavanje temperaturnog uredivaca vraéanja, koje se vrsi pomocu zglo-
bastog kljuéa B3—22041 iz haterijskog RAP-a. Ovo se podesavanje Vsl
okretanjem urediva¢a za '2 obrta u jednom ili drugom smislu, pri ¢emu
se dobije brze odnosno sporije vracanje. Ukoliko je vracanje sporo ure-
divac vracanja treba odvrnuti za '2 obrta a ako je vraéanje brzo, tada ga
treba uvrnuti za ': obrta. Nakon dobijanja normalne brzine vracanja pri
temperaturi 15°—20°C, temperaturni uredivag vraéanja se dalje ne dira
i on u toku gadanja sam vrd automatsko podegavanje brzine vracanja
trzajuceh sistema. )

Na svako] generalno opravljenoj haubici treba vedtacko trzanje pono-
viti najmanje deset puta i uvek sa maksimalnim duzinama trzanja (t. 70.
TS-1). Normalno vreme vracanja trzajuceg sistema pri elevaciji od 0" iz-
nosi 3,5 sekunde, a pri elevaciji od 62" maksimalno 5 sek. Pri vestackom
trzanju pri elevaciji od 62", kraci lafeta moraju biti potpuno rasireni, a
gibnjevi isklju¢eni. Pri vracanju ne sme biti nikakvog lupanja a pri samom
dosedanju ireba cev na kratko vreme da zastane, &ime se oseti rad ubla-
zlvata vracanja cevi.

Nakon treéeg ponovljenog trzanja, cevi treba dati elevaciju + 15" 1
proveriti koli¢inu tetnosti u koénici (t. 56 TS-I, B210). Ukoliko u koénicl
nema dovoljno teénosti, treba je dodati (L. 57, TS-1, B210).

Na svakoj se haubici proveri rad putne koénice. Haubica se dovede
na strmu ravan od najmanje 15" i tockovi ukoce, pri cemu se haubica
sama ne sme pomeriti sa mesta, $to je znak da su kotnice ispravne. Isto
tako treba imati u vidu da naimanji zazor izmedu nepokretnih delova
koénica i pokretnih delova tockova budu 2 do 3 mm.

Slobodna duzina navoja na rukavcu po pritezanju navrtke glavéine
treba da iznosi van navrtke najmanje 2 mm. To¢kovi moraju biti upravni
u odnosu na horizontalnu ravan. Gledano u praveu gadanja poklopac de-
snog tocka treba da ima levi navoj, a levog to¢ka desni navoj.

245. — Nijedna opravljena haubica ne sme biti odredena za gadanje,
ukoliko prethodno nije izvrsena rektifikacija i proveravanje niSanskih
sprava, proveravanje teénosti u koénici, povratniku i izravnjacima, pritiska
azota u povratniku i u izravnjacima (t. 246—250) i vestacko trzanje.

A — Proveravanje nisanskih sprava

246. — Posle opravke haubice, u radionici se pomoc¢u kontrolne table
za proveravanje izvrSiti proveravanje nisanskih sprava na sledeé¢i nacin:

—tablu treba postaviti u vertikalnom polozaju i upravno na osu cevi
na najmanjem udaljenju 80 m od usta cevi;

—_ nisanjenjem kroz cev, krst kon¢i¢a na ustima cevi dovesti na
odgovarajuéi krst na tabli;

200



— na neito manjoj daljini, u meduprostor izmedu haubice i table, na
odgovarajuéim medusobnim rastojanjima postaviti tri viska, za cev hau-
bice, panoramu 1 PT durbin:

— nivelisati haubicu, pri ¢emu zadnjak cevi i osovinu nosaca dalji-
nara pomoc¢u kvadranta ili libele dovesti bez ikakvih odstupanja uzduzno
i popreéno u horizontalan polozaj:

— postaviti daljinar na osovinu i utvrditi ga navrtkom, zatim posta-
viti podlogku (koja nosi broj daljinara) koja osigurava odgovarajuéi raz-
malk izmedu daljinara DSH-2 i daljinara PTD. Da bi se PT daljinar mogao
uévrstiti na osovinu, potrebno je da se pomocu vretena dobo$ daljinara
okrene tako. da prorez na daljinaru dode u takav polozaj da se moze uvucl
klin, koji PT daljinar utvrduje na osovini, posle ¢ega se klin od ispadanja
osigura rascepkom. Treba imati u vidu da i PT daljinar nosi takode odgo-
varajuci broj daljinara DSH-2:

— u leziste panorame staviti plotu kvadranta (pec¢urku) pa na plotu
staviti provereni topovski kvadrant ¢iju libelu doterati da u svim prav-
cima (uzduzno i popreéno) vrhuni. Ukoliko popre¢na libela (za kosinu
tockova) i (uzduzna) na mesnoj spravi odstupaju, treba ih odvrtanjem
zavrtnja odnosno pomeranjem ploce na mesnoj spravi dovesti u osnovi
polozaj (dobos i plo¢a 32—003;

— topovski kvadrant postaviti na kontrolnu kvadrantsku ravan da-
ljinara, pa vretenom daljinare dovesti libelu da vrhuni. Ukoliko dobos
daljinara nije u osnovnom poloZaju, treba odvrnuti tri zavrinja i podelu
daljinara rukom dovesti u osnovni polozaj, pa zavrinje ponovo dobro uvr-
nuti i pritegnuti. Posle ovoga pomoéu dva zavrinja na viljusci treba ka-
zaljku oruda postaviti prema kazaljci daljinara;

— postaviti panoramu u njeno leziste, na njoj zauzeti osnovni poloZaj
uglomera, dobo3 32 plo¢a 0, i pomoc¢u odgovarajucih zavrtanja na lezistu
panorame dovesti vertikalni kon¢i¢ krsta konéanice panorame u pokla-
panje sa krstom na kontrolnoj tabeli za proveravanje. Ukoliko se konta-
nica ne poklapa po visini, pomoéu ploce doterati da se poklopi visinski
dobos sa krstom na kontrolnoj tabli za proveravanje, pa dobo§ i plocu
visinske sprave treba doterati na »O« pomocu odvrtke koja se nalazi u
kutiji panorame;

— u leziste na PT daljinaru postaviti PT durbin koji upraviti na
odgovarajuc¢i krst na tabli. Ako se koncanica durbina ne poklapa sa od-
govarajuéim krstom na tabli, tada treba pomocu ekscentra po pravcu i
visini, konéanicu durbina dovesti u poklapanje sa odgovarajucim krstom
na tabli:

— posle izvrsenja napred iznetih radnji vrsi se provera tabliénih 1
mesnih uglova sa greskama u dozvoljenim granicama. Ukoliko pri zauzi-
manju tabli¢nih uglova libele ne vrhune, treba ih prethodno dovesti da
vrhune, pa tek onda vrsiti proveravanje ispravnosti tabliénih i mesnih
uglova.

Pri zauzimanju tabliénih i mesnih uglova i njihove kombinacije na
daljinaru, krst kon¢anice panorame u odnosu na krst na kontrolnoj tabli
za proveravanje, ili odgovarajué¢i visak, moze odstupiti u jednu ili drugu
stranu najvide za 0—02 hiljadita (usled derivacije).

Pri zauzimanju daljine na PT daljinara, krst konganice PT durbina
mora da klizi po odgovarajuéem visku odnosno po odgovarajucem krstu
na tabli sa najvecim dozvolienim odstupanjem od 0—02 hiljadita.
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Pri zauzimanju elevacije, krst koné¢ica na ustima cevi treba da klizi
po odgovarajucem visku sa najve¢im odstupanjem od 0—02 hiljadita.

247. — Posle izvrsenja probnog gadanja treba ponovo pristupiti pro-
veravanju rektifikacije niSanskih sprava, pri ¢emu proveriti:

— sve zavrinje, navrtke, rascepke i ispravnost optike;

— haubicu ponovo nivelisati;

— sve niganske linije i eventualna odstupanja na doboSima, ploéama
1 libelama ponovo podesiti i utvrditi, kao i

— sve tabli¢ne i mesne uglove i derivaciju, na ranije iznet naéin.

Detaljniji rad i uputstva oko proveravanja nisanskih sprava predvi-
den je tehnickim uputstvom TS-I, B210 (t. 196—215).

B — Proveravanje teénosti u koénici

248. — Za proveravanje te¢nosti u hidraulicnoj kocnici potrebno je
cevi dati elevaciju 15", na gornjoj strani prednje ogrlice, odvrnuti &ep za
kontrolu te¢nosti, pa onda odvrnuti ¢ep na prednjoj strani prednje ogrlice.
Ako se na otvoru sa prednje strane pojavi letnost znak je da je ima
dovoljno, a ako se te¢nost ne pojavi, znaéi da je nema dovoljno, te je treba
dodati.

Dodavanje tecnosti vrdi se na taj nacin $to se a levkom preko sita na
gornji otvor sipa tecnost dok se ne pojavi na prednjem otvoru, posle éega
oba otvora zatvoriti navojnim ¢epovima.

Detaljniji rad oko proveravanja, dodavanja, ispuStanja i punjenja
te¢nosti u koc¢nici predviden je u tehni¢kom uputstvu TS-I, B210
(t. 54—60).

C — Proveravanje tecnosti i azota u povratniku

249. — Za proveravanje te¢nosti i azota u povratniku potrebno je:

— cevi dati elevaciju 4° + 1" pa za 3—4 kruga odvrnuti ¢ep otvora
za kontrolu tec¢nosti. Ako se pojavi raspriena penusava tecnost znak je
da je ima doveljno, a ako izmedu Cepa Sistanjem izlazi suvi azot, znak je
da nema dovoljno tefnosti;

— tecnost se u povratnik dodaje slobodnim nalivanjem po$to se pret-
hodno iz povratnika ispusti azot. Na otvor za kontrolu koli¢ine te¢nosti
pri nagibu cevi od 4% + 1" sipa se te¢nost sve dok se te¢nost ne pojavi na
otvoru za kontrolu tec¢nosti, na kome je prethodno potpuno odvrnut &ep;

— po zavrsenom dodavanju te¢nosti, povratnik treba napuniti azo-
tom, posle ¢ega treba ponovo proveriti te¢nost.

Pritisak azota u povratniku proverava se odgovarajuéim priborom iz
1AP-a i on normalno treba da iznosi 50 * 3 kg/em® Ukoliko je pritisak
veci treba ga ispustiti do normalne granice, ako je manji tada ga treba
povecati do normalne granice dodavanjem azota preko trojnika iz boce
za azot, koja se nalazi u baterijskom RAP-u,

Detaljniji rad oko proveravanja koli¢ine te¢nosti i azota u povratniku,
kao i dodavanje odnasno ispustanje tecnosti i azota, predviden je tehnié-
kim uputstvom TS-T, B210 (t. 61—68).
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D — Proveravanje te¢nosti i azota u izravnjacima

250. — Svaki se izravnja¢ puni sa 0,250 kg hidrauli¢nog ulja, sred-
1jeg. za niske temperature HUNT-S, koje sluzi za zaptivanje. Kada su
izravnjaci skinuti, pri ¢emu su iskljuceni i blokirani, oni su pod pritiskom
od 30 kp em?, a kada su sklopljeni na haubici i pri elevaciji 0% oni su pod
pritiskom od 23 kp/em?.

Proveravanje te¢nosti i pritiska azota u izravnjaéima vrsi se istim
priborom kKao i za povratnik. Pritisak azota i te¢nosti mora biti uvek u
predvidenim granicama.

Detaljni rad pri proveravanju izravnjaca predviden je tehnickim uput-
stom TS-I, B210 (t. 83—91).

(3) PREGLED I KONTROLA HAUBICE GADANJEM

251. — Posle zavrsene srednje i generalne opravke haubice, odnosno
posle zavriene opravke koé¢nice ili povratnika a pre bojenja obavezno se
-31 opitno gadanje.

“Gada se sa pet zrna, pod uslovima iznetim u nize navedeno] tablici.

Punjenje Elevacija Merenje Vo ‘ Duzina mercenja
. 1 Originalno IV - 00 — ] 7”(100—”;00 mm
2 Originalno VII il‘l V 491 - 19, 1000 — 1100 mm
* Odginalne VIT 00 491 1o, 1000— 1100 mm
4 Orginalno VII 6 - 720 —850 mm
5 Originalno VIIT >~ | 62 — 720 — 850 mm

Prva zrno sa IV punjenjem, koje se ispaljuje pod elevacijom O upo-
trebljava se za zagrevanje cevi.

Sledeca dva zrna sa VII punjenjem, koja se ispaljuju takode pod ele-
vacijom 0% kao éetvrto 1 peto koja se ispaljuju pod elevacijom 62", sluze
za proveravanje rada protivtrzajuceg sistema. Ina¢e svih pet zrna pored
iznetog, sluze i za ispitivanje i proveravanje delova za zapinjanje i ponovno
zapinjanje, okidanje, opaljivanje i izbacivanje 1 ostalih delova i uredaja
haubice.

Na ovom gadanju treba cbavezno proveriti duzine trzanja i brzine
vracanja.

Duzine trzanja pri odredenim punjenjima i elevacijama treba da budu
1 granicama, iznetim u gornjoj tablici.

Vreme vracanja pri elevaciji O% ne sme biti duze od 3,6 sek. Pri1 gada-
nju pod elevacijom od 62", dozvoljeno vreme vracanja kreée se do 5 se-
kundi.

Dosadasnje cevi sa zadnjakom u prvobitni prednji polozaj treba da
bude bez lupanja, sa osetnim blagim prelazom pri kraju vrac¢anja zbog uti-
caja ublazivaéa vracanja.
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Pocetnu brzinu zrna (Vo) treba obavezno meriti da bi se ustanovilo,
da stvarna potCetna brzina zrna pri gadanju nije opala u odnosu na tab-
liénu.

Postupak sa haubicom, kod koje se utvrdi opadanje pocetne brzine
predviden je u t. 2586—260.

Pre gadanja, haubicu treba to¢kovima dovesti na tvrdu i ravnu beton-
sku podlogu debljine oko 30 cm, i tockove ukociti. Pri gadanju sa elevaci-
jom 0", aSovi treba da su oslonjeni o kakvu drvenu gredu, dok pri gadanju
sa elevacijom od 62", asove treba ukopati.

U slucaju laganja metka treba ponovo izvrsiti zapinjanje i okidanje.
Pri ponovnom laganju metka poSto se postupi u duhu t. 224 (TS-I, B210),
treba pregledati delove za opaljivanje i kapslu ¢aure. Po potrebi zameniti
udarnu iglu, udarnu oprugu i kapslu ¢aure.Svaka druga popravka i obrada
delova za okidanje i opaljivanje na poligonu je zabranjena

U toku gadanja treba osmatrati nisanske 5prave4}; 11 su pravilno
utvrdene i da im se optika usled potresa ne poremeti. Takode treba obra-
titi paznju na varove na ogrlici da ne popucaju i da te¢nost ne curi.

252. — Posle gadanja obavezno treba proveriti:

— pritisak azota u povratniku, koji uporediti sa pritiskom pre gadanja,
gde pri normalnim temperaturama ne sme biti razlike:

— proveriti cev detaljno, pri ¢emu obavezno izmeriti unutrasnjost
cevi, barutnu komoru i vodiste zrna (t. 69—71);

— lupom pregledati sve varove na gornjem i donjem lafetu da nisu
naprsli;

— u svakoj bateriii na jednoj od haubica obavezno rasklopiti pro-
tivtrzajuéi sistem, pri ¢emu treba proveriti da li su svi delovi ispravni,
kao i da na unutrasnjim povrsinama cilindra koénice i povratnika nema
uzduznih riseva 1 uzduznih ogrebotina., Po sklapanju protivirzajuceg
sistema. sa ovom haubicom na kojoj je rasklapan protivirzajuc¢i sistem.
treba ponoviti gadanje i to sa dva zrna, IV punjeniem i elevacijom O" i
520, 1

— proveriti ispravnost rektifikacije nisanskih sprava.

(4) ZAVRSNI PREGLED I KONTROLA OPRAVLJENE HAUBICE

253. — Za zavréni pregled i kontrolu, haubica mora biti u potpunosti
opravljena 1 kompletirana pripadajuc¢im orudnim kompletom (RAP-om).
Ako je na opravci cela baterija, tada treba u potpunosti kompletirati i ba-
terijski RAP (RK-53-61).

Tehni¢ke knjizice treba da su ¢itko popunjene mastilom sa svim ne-
ophodnim podacima svake haubice, 1 potpisane od odgovarajuéih organa
u radioniei.

254. — Pri pregledu potpuno opravljene haubice treba obratiti paz-
nju i proveriti sledece:

— cev ne treba bojiti po celoj povrsini (ostavljaju se neobojene staze
za kotrljace, Sirina 15 mm);

— pritisak u povratniku koji ne sme biti veé¢i niti manji od 50 =
3 kg/em?. Ukoliko se pri pregledu ustanovi da je pritisak manji odnosnc
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veéi, tada ga treba dodati odnosno ispustiti (t. 66—68 TS-L B210) do odre-
dene granice, a zalim ga ponovo proveriti nakon 48 casova. Ako se i ovom
prilikom pokaze nepromenjeni pritisak, znak je da je povratnik ispravan, a
ukoliko se pritisak bude smanjio, tada treba povratnik rasklopiti (t. 93)
i proveriti zaptivajuéi sistem, koji po potrebi treba zameniti ispravnim:

__ koliginu te#¢nosti u koénici i povratniku (t. 56—61 TS-1, B210);

— rad sprava za davanje nagiba i pravea cevi izmeriti njihove mrtve
hodove (1. 101—104 i 112—115, TS-I, B210);

— ¢istoéu delova i uredaja haubice, naro¢ito onih koji imaju radne
povriine na koje se obraca paZznja da nisu korodirale, zaribane, obojene
| zapeéene bojom;

— kvalitet obojenih i bruniranih povrsina;

- kompletnost haubice prema tehnickoj kniizici:

— ispravnost i kompletnost orudnog i baterijskog kompleta —
RAP-a, ¢iji delovi, alat i pribor moraju biti potpuno ispravni. Kljucevi
i drugi pripadajuci alati RAP-ova obavezno se proveravaju na samim de-
lovima haubice za koje su namenjeni, i

__ rezervni delovi u RAP-ovima proveravaju se prema orginalnim
(unikatima), odgovarajué¢im tehnic¢kim crtezima i merenjem.

(3) BALISTICKT ZIVOT CEVI

255. — Zivot cevi haubice iznosi oko 20.000 metaka ratunato sa VII
punjenjem kao ekvivalentnim punim punjenjem. Posle duze upotrebe hau-
bice i pored najsavesnijeg odrzavanja, moguce je da podaci o cevi budu ne-
potpuni narotito ako se nije uredno vodila tehnicka knjizica, 5to je sluca]
kod haubica koje su éesto upotrebljavane na gadanjima ili u ratu.

Radi toga, zbog sumnjivih cevi za koje nema potpunih podataka, tre-
ba odrediti balistitki Zivot cevi reZimiranjem, $to znaéi da se kod cevi
odredi opadanje poéetne brzine i povecanje rasturanja po daljini u od-
nosu na tabli¢ne vrednosti. Dobijeni rezultati se kao stalne popravke
unose u tehniéku knjizicu, radi koriséenja pri daljim gadanjima haubicom.

Naé¢in rezimiranja predviden je Uputstvom RAN-008 UVTI-a JNA.

1z cevi haubice neée se gadati za rezimiranje ako su polja i zlebovi vo-
dista glatki, a kalibar meren na 2,5 mm od poc¢etka Zlebova manje od
105,41 mm.

256, — Pri odredivanju balistickog zivota cevi — haubice, treba iz-
vrsiti sledece:

— rezimiranje haubice;

— kategorizaciju haubice, i

— odbacivanje cevi iz dalje upotrebe i zamena novom.

A — Rezimiranje haubice

257. — Rezimiranje haubice vrse tehnitke radionice visih stepena
opravke (IV i V), kod kojih je haubica data na opravku.
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Treba imati u vidu da se rezim haubice odreduje pomocu dva faktora-

— odnosom pocetne brzine haubice prema tabliénoj po¢etnoj brzini,
koji se dobije gadanjem standardnim zrnom — (obrazac) normalne tezine,
pri normalnoj temperaturi baruta (+15" C), i

— odnosom stvarnog verovatnog skretanja po daljini (Vd), debive-
nom pri gadanju haubicom, prema tabliénom verovatnom skretanju po
daljini (Vd).

Da bi se doslo do iznalazenja ovih odnosa potrebno je izvrsiti:

— odredivanje pocetne brzine (Vo), i

— odredivanje veli¢ine rasturanja.

a) Odredivanje pocetne brzine (Vo)

238. — Pocetna brzina (Vo) odreduje se gadanjem na poligonu 1
merenjem odgovaraju¢im aparatima. Najbolje je pri ovome koristiti ele-
ktronske brojace, ali u nedostatku ovih u potpunosti zadovoljava Bulan-
zeov aparat.

Pocetna brzina (Vo) za haubicu 105 mm odreduje se na slede¢i nacin:

— iz haubice sa istim elementima redom se ispaljuju pet zrna sa VII
punjenjem, pri ¢emu se ima u vidu da temperatura baruta ima +15"C.
a da zrna i barut budu etalon (obrazac):

— od pet izmerenih brzina iznade se srednja vrednost, koja se svede
na brzinu na ustima cevi.

Ako je dobijena po¢etna brzina svedena na tabliéne uslove, u odnosu
na tabliénu brzinu umanjena do 3% , rezimiranje haubice je zavrseno.
Odredivanje rezima haubica u pogledu odredivanja verovatnog skretanja
po daljini (Vd) u ovom slucaju je nepotrebno.

Ukoliko je nadena pocetna brzina odstupila vise od dozvoljenih 3"
od tablitne, obavezno treba izvrsiti gadanje i odrediti srednji pogodak.
posle ¢ega treba proveriti da li je srednji pogodak u smislu rasturanja pe
daljini podbacio kae i po¢etna brzina (Vo).

b) Odredivanje veli¢ine rasturanja

295. — Velic¢ina rasturanja odreduje se kod haubica koje imaju
stvarnu pocetnu brzinu (Vo), umanjenu viSe od 39, pocetne brzine (Vo).
predvidenu tablicama gadanja za cev etalon (obrazac).

Gadanje se vrsi u tri pravea gadanja sa po sedam zrna i VII punje-
njem. Za svaki pravac se upotrebljavaju isti elementi gadanja pa se me-
renjima iznalazi srednji pogodak, na osnovu kojega se odreduje koefici--
jenat rasturanja, prema uputstvu RAN-008 iz t. 255.

B — Kategorizacija haubice
260. — Kategorizacija haubice vrsi se prema rezultatima dobivenim
rezimiranjem, na osnovu kojih se ustanovila wveli¢ina opadanja poéetne
brzne (dVo) i rasturanja po daljini (Vd). kao i na osnovu tehni¢kog stanja
ostalih sklopova.
Kategorizacija se vrsi po posebnim propisima.
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PREGLED

orudnog RAP-a haubice 105 mm M56

Prilog 1

] 5 | - I
Red.| NAZIV DELA, ALATA |Z  OZNAKA .z | e | §
| br | I PRIBORA Q . DELA SMESTA] ‘ Slika | NAMENA
| shrems ocn oo B A e e ey e o
1 ‘ 2 o | 3 774 - 5 6 ‘ 7
; ) A — Pravila i rablice
3 1 | TEHNICKA knjizica 2 | TS-62 U sanduku | 5,AA ‘ Za evidenciju
| | oruda
R - » |
' 2 | TABLICA gadanjaza ha- 1 VTI-TC, U sanduku | Za koristenje pri
i | ubicu 105 mm M56 A257 | gadanju
|— B —— — — |
3 | HAUBICA 105 mm M56 1 | TS-I-B250 U sanduku 1 Za izucavanje
knjiga I, opis, rukovanje 1 | | N
. odrzavanje | i
‘ B — Rezervni delovi
|4 ‘ IGLA udarna I | B210-14101 U sanduku @ 5, Za zamenu
‘ 34-182-8A 1
| ; : -
| 5 | OPRUGA udarna 1| B210-14102 U sanduku 5, | Za zamenu |
| | 34-181-9A
C — Alat i pribor *

6 | CETKA za &idéenje zat- 1 B102-38500 U sanduku | 5,0 | Za Giscenje zatva- |
| varaca A994-1744 ! raca 1 njegovog le-
| . Zista

|
7 I CETKA cistilica [ B210-32000 U kutiji i Za c&iscenje cevi
i 35-251-0A | &tita }
8 ‘ DRSKA ¢etke cistilice, 1 | B210-32500 U navlaci ‘
| trodelna 36-124-5A  B3-22225
9 ‘ FENJER, artiljerijski | | B416-52000 U navlaci |5.E | Za rad nocu
CALI2-16051

STAKLO vratanca fenje-
ra 89120 - 2 mm, pro-
zorsko

10

B416-52008 ; U fenjeru




Red. | NAZIV DELA, ALATA

2 | OZNAKA | . s | ,

B | I PRIBORA :2 DELA | SMESTA] ‘ Slika | NAMENA
EIl 2 34 s | e |1
1 11 STAKLO boé¢nih strana 2 B416-52009 | U fenjeru | |

ra 68> 98:<2 prozorsko ‘ | 1
| - il ! |
§ 12 1ZBIJAC zrna-granata | 1| B210-33000 U kutiji i Za izbijanje zaglav-

i | 35-251-5A | §tita ljenih  granata 1
| | | zZrna |
‘ - ~ - | = ) |
|13 | IZVLAKAC, ruéni 1 BIOZ—4OOUO| U sanduku  35,F Za izvlaCenje za-
| | | A994-1743 glavljenih caura

la L < R .

| 14 KANTICA 7a topovsko | | B416-53000 | U sanduku | 5P

ulje 0,5 kg | Al14-29249 3
| 15 KANTICA 7a dizel go- | | | B416-53100 U sanduku | 5.5

rivo 1 kg - Al113-23071 ‘ |

16 i KLJUC tempirni M14 1] B210~340()0§ U sanduku Za tempiranje i

} | B3-22111 | podedavanje upa-
% P B | | ljaca

17 KLJUC tempirni M23 1 | B210-34100 | U sanduku | }

B2-27448 i \ ‘

18 ‘ KLJUC za navrtanje upa- = 1 ! B210-34300 | U sanduku Za nameStanje i !

i ljata MI8 | | skidanje upaljaca

P o | | B |

19 i KONOPAC odvozni sa | 2 | B416-54000 | U sanduku Za izvlacenje hau- |

. kukom | Al113-29145 | bice na te$kom te- |

‘ | | renu 1

_ I f 1
20 KUTIJA za topovski pod- I 1 B416-53200 | U sanduku | 5,N | ;

| maz 0,5 kg || ALL429123 ‘, | ‘

| | F— _ ~

21 | KUTIJA 7a tovotnu mast 1 | BI02-41300 | U sanduku | 5,0 |

0,5 kg ’ Al14-29123 |
| 22 | KUTIJA 7a tehnicki va- | | B102-41400 | Usanduku |5,R
; zelin 0,150 kg | Al14-29253 | \
| | | | | | B

23 | LAMPA, diepna 1 | B102-46000 | U sanduku | 5B |

, ‘ A114-29263 _ | 1
24 | SIJALICA 2,5 V | 2 ‘ B102-46002 | U sanduku ‘ |

o |

25 | ULOZAK, suvi elemenat | 1 | B102-46003 | Lampa |

| A114-29264 | dzepna ‘
26 NAVLAKA piketa 1| B416-48100 | Na haubici | Za fuvanje piketa

‘ | B1-22228 | sa piketama ‘
27 | NAVLAKA za usta cevi 1~ B210-34600 | Na ustima | [ Za zastitu usta

| B2-22095 cevi | cevi
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|Red. | NAZIV DELA, ALATA |2 | OZNAKA P,
‘ br. | I PRIBORA 2 DELa SMESTA] | Slika
Enn 2 3 4 5 6
‘ 28 | NAVLAKA za prednji | | B210-34700 Na haubici
x ‘ deo haubice B1-22184
. . R o - o
‘ 29 | NAVLAKA 7a zadnji deo 1 B210-34800  Na zadnja-
‘ haubice B2-22200 ku cevi
|__ LIS B el S N [ | S
| 30 | NAVLAKA 7a driku ¢i- | 1| B210-34900  Na haubici
‘ | stilice [ | B3-22225 | satrodel-
‘ | i nom drikom
‘ | | Cistilice
\ ‘ o I A I B
31 | OPALJAC dugacak ku- | I B416-57000 U sanduku 5,Z

deljni A113-29144 |

— . e
| 32 | OPALJAC kratak kudelini 1 B416-57200
‘ A113-20317

U sanduku | 3,V

U sanduku | 5,C

| 33 \ PLATNO prostirno za | | B102-48400
‘ " alat A113-29345
34 ‘ PIKET dvodelni | 2 B102-49000 U navlaki

36-124-2A01

NAMENA

g

Za zadtitu haubice
pri marsu

Za zajtitu zadnjaka
cevi

Za Cuvanje drike
Cistilice

Za opaljivanje ha-
ubice iz zaklona

Za opaljivanje hau-
| bice pri gadanju

Za raspored alata
pri radu

| Za pomoc¢no nisa-
i obeleZavanje

Za zaititu punioca
- pri punjenju

Za Cuvanje rezerv-
nih delova, alata i
. pribora orudnog

‘ RAP-a

‘ Za ogranifavanje
snage opruga
ravnjaca

iz-

Za potiskivanje zr-

| na — granate u le- |

| ziStu

Za zauzimanje cle-
menata za gadanje

| | 36-123-2A
‘ 35 | PUMPA tekalemitsapan- 1 B210-36000 U sanduku 5,M | Za podmazivanje
cirnim crevom B3-22079 1G
36 RUKAVICA za punioca, 1 B102-48500 | U sanduku 5,1
. desna Al13-29265
37 | SANDUK orudnog kom- ‘ 1 ! BEHLNOD()! Na vozilu |
pleta §irine 360, duZine |
640, visine 245 mm, sa |
uloicima | ‘ !
e | e i —
318 | TORBA za odvozne ko- 1 B210-40000 U vozilu
‘ nopze, platnene
39 VILJUSKA za iskljugi- = 2 | B210-38500 U sanduku | 5, A
| vanje izravnjata |
=S - ST —— s - — ‘
‘ 40 | ZBIJAC 1 B210-39000 Na haubici ‘
. B3-22001
| | | |
| 41 | DALJINAR , DSH-2* ‘ 1| c421 ' Na haubici
| ‘ ‘ 34-296-3 |
42 : PRODUZNIK panorame | C425—18000‘ U sanduku
| 352307 |
14 TS-11 B-210
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Red.: NAZIY DELA ALATA 5 | OZNAKA | qurarar | s X b SCEREE. |

br. I PRIBORA +7 DELA ‘
T 2 IRE 1 s s 7 7‘
43 NAVLAKA =za daliinar I C421-50000 Na daljiraru
B2-22176 |
[ — sy | B L
44 KVADRANT MS30, 1 | U sanduku | | Za taéna gadanja 1
16400 sa kutijom 33-230-8 1 | |  proveravanje hau-
113-29615 bice
45 PANORAMA M36A sa | C408 Na orudu Za nifanjenje |
kutijom 36-69-7A |
34-371-4
46 | CETKA za CiScenje op- 1 C408-51000 U kutiji | Za ¢Ciiéenje pano-
tike, meka 34-372-3 | panorame | rame i durbine
= o T N e I B
47  KOZA jelenska ili FLA- | | C388752000‘ U kutiji ‘ Za brisanje optike
NEL 15+ [5em ili | nianskih sprava
C388-53000 ‘ | | ‘
48 KUTIJA za varu i jelen- | C388-54000 | U sanduku | 5T ‘
sku kozu Al14-29253" \
/S BN W N S N D | B
| 49 NAVLAKA za kutiju pa- | C408-52000 | Na kutiji | Za zaititu kutije
norame B2-2208¢8 panorame | panorame
SRR R . N A S »
! 50 ODVRTKA za nifansku 1 | C408-53000 | U kutiji Za podesavanje ni-
spravu, kombinovana 34-272-7 | pancrame Sanske sprave ‘
[ 511 VATA paketi¢ od 10 gr 1 | C388-55000 U kutiji | Za Cidcenje optike |
‘ N 114-29253 | . nidanskih sprava
! 52 | DURBIN protivtenkovski 1 ‘ C374 | Na orudu | Za pt gadanja
»PTD* sa kutijom | 33-196-9 i
| 34-373-1
|
33 | PRIBOR za osvetljavanje | 1 | U vozilu
i nisanskih sprava ,,PO-6* | ‘ |
54 CEKIC od | kg I A114-29360 ' U sanduku 5, H

55 " ODVRTKA 3 <132 mm, | | | B4-22057 U sanduku | 5, K ‘
| sa drikom ‘

56 ASOV sa drikom 2 30266 U vorilu

| 57  MREZA maskirna LR 2
2,3 %10 m : | ‘
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NAZIV DELA, ALATA 0QZNAKA

1 PRIBORA

2

MREZA maskirna . UA™
10 10m

MREZA maskirna U"

6-8m

NAVLAKA za maskirne

mreze

PIJUK sa dr3kom

SEKIRA sa drzaljom

SMESTA]  Slika
5 6 -

U vozilu

Na haubici

2

) DELA

3 4
1
1+ 31-3722
| 30-2886

NAMENA |
|
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Prilog 2
PREGLED
baterijskog kompleta RAP-a (RK-55-617 haubice 105 mm M56

o T II)DREI&%?)’R}J;MTAE OZReA™ | EMEETA] Sk RAMENA
L T S T
A — Litcratura i dokumentacija
I SEMA podmazivania. 4
zidna
2 f\'ﬁ_n;_?,u;;\ 1<{,m§mu — 'i'quror - 7 (\I\_I *

garnitura

3 TABLICA gadanja za ha- | VTI-TC,

A\ s
ubicu 105 mm A-257
4 HAUBICA (05 mm M56 | TS-1-B210

knjiga I, opis, rukovanje i
odrzavanije

5 HAUBICA 105 mm M56 | | TS-1v 1,

knjiga IV, deo 1, sledova- | B210

nje rezervnih delova. alata
pribora za [ i 11 stepen
odrzavanja

B — Rezervni delovi

6  IGLA udarna 30 B210-14101 U sanduku 6. B
34-182-8A

7 OPRUGA udarna

B210-14102 U sanduku 6, B

2
34-181-9A
8  PLOCA oslona I B2I0-14103 U sanduku 6. G
34-182-04
Y9 UDARAC I B210-14105 U sanduku 6,1

34-181-8A

10 ZAVRTAN] M5 zubaiz- 4 A2 10-14311 U sanduku 6, B 5
bacaca 34-183-0A



ed. NAZIV DELA, ALATA = OZNAKA . . . . |
[ PRIBORA 2 pELa o OMBSTA Slika ~ NAMENA |
| R 34 5 | 6 | 7 .
Il ZUB izbacaca, gornji 1 B210-14312 U sanduku 6,8
34-182-5A f
12 ZUB izbacaca. donji 1 A210-14313 U sanduku 6, B
34-182-9A ;
— B e e S |
13 CIVIJA rudice za okida- 4 B210-14402 U sanduku 6. B Zautvrdivanje oba- \
nje obaraca 35-241-1A raca i
14 OKIDAC | PB210-14406 U sanduku 6, B |
34-182-1A I
1S OPRUGA okidaca 2 B210-14407 U sanduku 6, B |

34-182-2B

6  OPRUGA kocnice rugice 2 B210-14506 U sanduku 6, B

za pokretanje zatvarala 34-181-3B | 1
Fas = - —_— I — A S e FECRIEEE P SER—
17 OSIGURAC opruZni 4 B210-14507 U sanduku 6, B ‘

Caure osovine 34-180-2A |

18 CEP owvora za kontrolu i 4 B210-15003 U sanduku .6, B
dolivanje tecnosti u hidra- 34-38-1A
ulicnoj kodnici

- |
19 PODLOSKA c¢epa otvor- | 4 B210-15005 | U sanduku | 6, B -
ra za kontrolu 1 dolivanje 34-58-2A i |
recnosti u hidrauliénoj !

kocnict ‘

20 ZAPTIVAC epa otvora 4 | B210-13007 ! U sanduku 6, B
za dolivanje i kontrolu ko- | 34-58-3A |
li¢ine te¢nosti u hidraulic- | |
noj kocénici, gumeni |

I

1 ODBOJNIK zadnjakace- 2 B2I0-16006 U sanduku 6, C |
vi, gumeni 35-224-6A |

ra

22 ZAVRTAN] MIO gume- 4 B210-16012 U sanduku 6, B

i)

nog odbojnika  zadnjaka 35-224-5A
23 CIVIJA prsiena tela ven- | B210-19303 U sanduku 6, B |
tila 34-2-3A }
e == 5y Rz SOOI — SRS PR o e - ‘
24 NAVRTKA M24 1.5 1 B210-19305 U sanduku 6, B
mm tela ventila, bronzana 34-2-9A }
25  PRSTEN za pritezanje 1 B210-19306 U sanduku 6, B ‘
zaptivaca ventila, spup- 34-2-5A
ten, 21 12 4 mm,

bronzani
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|Red. NAZIV DELA, ALATA 2
br. I PRIBORA Z
1t 2 3

26 ‘ PRSTEN =za opritezanje | 1

| B210-19307

SMESTA]

OZNAKA
DELA

4 5

U sanduku

Slika NAMENA
3 - R
o6, B
6,13
0, R |
1
6,B ‘
| |
o I e |
|
|
Za komprimirani ‘
azot i
» Al Zapunjenje povra- |
tnika  izravnjaca :
azotom |
e I
6. B !
1
6,0 Zaproveravanje iz-
izlaska udarne igle |

7apti\aLa ventila, izdub- | 34-2-74
lijen 21 12 - 4 mm, |
‘ ‘ bronzani |
27 PRSII\I tela ventila I B210-19308 U sanduku
| 16 . 10 = 7 mm 34-2-4A
28 \LNT‘IL pov ratmLa — 1 B210-19309 U sandul\u
| " telo 34-2-8A
29 ZAPTIVAC ventila, 21 5 | B210-19311 U sanduku
< 12 » 3 mm, gumeni 34-2-0A
? ( — Alat i pribor
30 BOCA za komprimirani
‘ azot od 150 atm, zapre- 1 B210-30000  Van san-
mina [3,4 1, Celiéna 33-27235 duka
o S L I _ S
| 3t CREVO pancirno I B210-31000 U sanduku
! 133-27256
| 32 ZAPTIVAC  pancirnog 2 B102-3700% U sanduku
creva 20 » 13 » 8 mm, A114-29237
kozni
| 33 KONTROLNIK izlaza 1 13210-34500 U sandul\u
vrha udarne igle 134-22059
| 34 LAMPA dzepna | 13102-46000 U sanduku
| All14-29263
i 35 SIJALICA 2,5V 2 1 B102-46002
" ag ULOAAI\ e —— B102-46003

37  LEVAK sa sitom za doli- |
vanje tecnosti

Al14-29264

B102-41900 U sanduku
Al13-8121

38 MANOMETAR za me- | 3102 47000 U sanduku
renje pritiska od 160 atm Al14-29313
——— ) I G
39 PLATNO prostirno za | B102-48400 U sanduku
alat Al13-29345
| 40 PLOCA za proveravanje I | B210-35000 | U sanduku
I i - B4-22196 ’

6.AL Za dolivanje tee- |

nosti
6,1 Zamerenje pritiska ‘
azota !
S - |
6,AM Za 135]}0!’(,d alata |
| pri radu
6,T Za proveravanje ni-

| Sanskih sprava



Rcd \I~\ZI\' DELA, AL ATA |

)

2| OZNAKA | gpipsr
3 “DEra  SMESTAJ
5 @ 1 B

1 B2l 0-37200

B102-41950

I
Al14-20815
— . -
1!
|
i
1 | B210-38000 U sanduku

| 1 | B102-53000

| A113-8150

U sanduku

| B102-53103
A114-8230

3 U sanduku

4 (A"I 13301
34-309-8

C388-52000

U sanduku

1 U kutiji

za vatu

| C388-54000
| A114-29253

U sanduku

U kutijt
7a vatu

C388-55000

1, PO-6"

U sanduku

Al114-29361

1| A114-23881

"~ U sanduku

1 ALI4-13882

U sanduku

| A114-22026 |

U sanduku

br. | 1 PRIBORA
1 — ¥
41 | SANDUK za delove ba-
terijskog  kemplera Sir. |
| 360, duZ. 640, vis. 245
mm sa uloicima
42 SUD za tegnost od 0,5 L
sa podelom (merica)
43 SUDOVI za smefta) me-
| seénog utroska podmaza |
komplet br. 3
\
44 | TERMOMETAR za me-
renje temperature baruta
45 TROJNIK, krstatsta sla-
vina
46 ZAPTIVAC ventila i ot~ |
| vora za manometar 19
[ 6+ 5mm lazni
47  LIBELA sa kudiftem 7a
daljinar ,DSH"
48 KOZA jelenska ili flanel,
15 15 cm
49 KUTIJA za vatu i jelen- |
sku koZu
50 | VATA 10 gr — paketic
51  PRIBOR za osvetljavanje
nidanskih sprava
52 | CEKIC od 1 kg, cinkani
53 IZBI].\C 3 110 mm,
Selidni
54 IZBITAC S - 110 mm,
Coceliéni
55 1ZBIJAC 8 110 mm,
ulu,m
56 | 1ZBIJAC mesingani, 8

100 mm

| A114-20314 | U sanduku |

Slika' NAMENA

7

6,AK Za merenje tecno-
sti

‘ i
| Za cuvanje maziva
‘ | i sredstava za pu- |

| njenje hidraulitne |
| ko&nice i povratni- |
| ka

|
- —
6.B
I
Za brisanje optike “
nisanskih sprava |
6.AH '
Za Ciscenje optike
nitanskih sprava
|
6,Al"
0,AA
6.AA
6,AA
6,AA

215
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br. I PRIBORA

! T

37 IZBIJAC mesingani.
12 120 mm

58 KLESTA za eksere du-
Zine 195 mm

59 ‘A kombinovana,
duzine 190 mm

60 KLJUC, podezavajudi
duz. 250 mm

61 KLJUC, podesavajudi
duz. 180 mm

62 KLJUC cevasti Sestouga-

oni, dv

mm

ostrani, 41 36

63 KLJUC sa pravougaonim

ispustima

64

635

KLJUC cevasti. Sestouga-

oni, dvc

KLIUC

vreastim

68 KLJUC kukasti

69 KLJUC dvostrani okasti-

70 ODVRTKA 1,5

71

216

KLJUG

wtrani

zglobasti sa ¢et-
ovorom

KLJUC kukasti

makazasti, sa

bradavicama

kukasti

mm. sa

ODVRTKA 3
sa drikom

§ir, 5.8

ceve

300 mm

tockova

100

drikom

132 mm,

72 ODVRTKA d\'u&.lrana“

mm

73 POLUGA za cevaste klju-

sa drikom

2 OZNAKA
2 DELA
I

| B4-22027
Al14-29334

I 050-B200
JUS-KG |

I ATT13-16606

I B210-50001
B4-22032

I B210-50002
B4-22063

I B210-50005

B34-22050

I B210-50007
133-22041

I B210-30008

3-22048

I B102-59009
All14-8312

I B210-50010
27418

I B210-30011
B4-22025

I ATI4-16280
I B4-22057
I B4-22071

I B210-50014
B4-22199

74 TURPIJA  poluokrugla, | Al14-29336

75 ZAVRTAN]J za skidanje | B210-50016

SMESTA]

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

U sanduku

6,AC

6.8

6,AG

6,A0

60N
6,AD

6,E

0.]

Za podefavanje
gibnjeva 1 navrtke
rukavea

Za navrtku kugle
balansa

Za poklopac le
1 ramena Ogl‘llCC
Ventila hidraulicne
koénice povrarnika

I izravnjaca

Za navrtke cilindra
hidrauli¢ne ko¢nice
Za podelavanje za-
ptivaca poveatnika

1 kodnice

Za kutije za zapti-
vanje kocnice i po-
vratnika
Za uredivac trza-
nja 1 navitku kon-
tra-klipnjace

Za skidanje toc-
kova



Prilog 3
PREGLED

specijalnog alata i pribora za radionice visih stepena opravke

za T1L st. PK-35-62 1 za IV 1 V st. PK-35-63)

Red. NAZIV DELA, ALATA _.f‘ Oznaka 1 skla- o s 5
br. I PRIBORA o diknt by ST HeAME WA
| 5 3 4 5 6
I KLJUC dvostrani, ceva- 1 B210-50001 A% Za navrtku rukavea i cau-
sti sa festougaonim omvoe- B4-22032 ru uredivaca gibnja
rom 41 36 mm
2 KLJUC sa pravouglim is- | B210-50002 LG Za navrtku kugle balansa |
pustima B4-22063
3 KLJUC cevasti sa brada- | B210-30003 LD Za navriku stozera lafeta
vicama B3-22028 i navrtku osovine kraka |
4 KLJUC kukasti 1 viljus- I | B210-50004 K Kukasti deo za poklopac
kasti . | B2-22077 to¢ka i viljuskasti 80 mm
za navretku ckscentricne

Caure nosaca rukavea

5 KLJUC cevasti sa festo- | B210-30005 O Zanavrtke poklopea leziz-

ugaonim otvorom 32,5 mm B4-22050 4 ramena zadnje ogrlice
6 KLJUC zglobasti sa Cet- | B210-350007 JF 0 Za ventl hidraulicne koc-
vrtastim otvorom i Cetvrt- B3-22041 nice, povratnika i izrav-

njaca (sa Cetvrrastim ot-
vorom) i uredivada vraca-
nja (sa cervrtkom) 1010

kom 10 - 10 mm

mm
7 KLJUC kukasti 1 B210-50008 L0 Za navrtke cilindra kod-
B3-22048 nice i povratnika
8 KLJUC makazasti, sa bra- 1 B102-59009 EX
davicama Al14-8312
9 | RLTUE l B210-50009 ‘,,]" Za produzaik klipnjace
B4-22054 kotnice




Red. NAZIV DELA, ALATA

5 ' Oznaka i skla- | o 3 .
br. I PRIBORA g | ditni broj Otk NASLE S
- SRS = FEE A ‘,7 - —— ————
| 2 3 4 . 6
10 KLJUC dvostrani, magin- 1 .3210-50006 »R*  Za navrtke klipnjaca hi-
ski 41 - 50 mm B2-22036 draulicne ko¢nice i po-
| vratnika
11 KLJUC kukasti | B210-50010 e Za kutije zaptivanja ko¢- :
27418 nice i povratnika
! SR S SSLEEE S FBESUEE S —
; O
2 KLJUC dvostrani. vkasti 1 B210-5001] w2 Za navitku kontraklipnja-
i kukasti B4-22025 Ce (okasti deo) 1 zuplanik
uredivata duZine rezanja
(kukasti dea
13 KLJUC cevasti sa brada- 1 B210-50012 WNT Za ubluzival vracania |
vicama .
14 KLU l B210-50013 B Za nameStanje tocka
15 POLUGA spoljni preénik 1 B210-30014 wa Za okretanje cevastih klju- |
15 mm, duZine 420 mm B4-22199 Ceva i
16 POLUGA | B210-5G015 M Za podefavanje uredivaca
duZine trzanja |
I [ — . S D . — |
17 ZAVRTANT sa cetvrtkom 1 | B210-50016 JHE 0 Zaskidanje tocka !
30 30 mm B4-22053
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